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„Jeder Mensch hat Ideen. Viele davon passen auf ein Shirt.“1 
So formuliert es das Leipziger Textildruckunternehmen sprd.net AG (im Folgenden für bes-
sere Lesbarkeit auch Spreadshirt genannt) im sozialen Netzwerk XING. Seit dem Jahr 2001 
bedruckt die sprd.net AG unter anderem textile Produkte2 und hat sich seitdem immer weiter 
entwickelt, sowohl im Bereich der angebotenen Produkte und Druckverfahren als auch be-
züglich des Versands. So liefert Spreadshirt mittlerweile in über 180 Länder.3 
Die Besonderheit liegt bei Spreadshirt darin, dass jeder Kunde4 seinen gewünschten Artikel 
über die Internetseite des Unternehmens selbst gestalten kann und somit jedes Produkt ein 
Einzelstück ist und manuell oder zumindest teilweise manuell bedruckt wird. Diese Vorge-
hensweise, das sogenannte Print-on-Demand, führt zu personalisierten Produkten, deren 
Käufer oft vor, während oder nach dem Kauf spezielle Beratung benötigen.  
Die Kombination aus persönlicher Beratung und der oben erwähnten Erweiterung des Kun-
denkreises über Ländergrenzen hinweg hat dazu geführt, dass nicht nur der Internetauftritt 
von Spreadshirt in mehreren Sprachen verfügbar ist, sondern auch der Kundenservice mehr-
sprachig angeboten wird. 
Dort bin ich seit November 2013 für die deutsch- und die französischsprachigen Kunden 
sowohl am Telefon als auch per E-Mail zuständig. Jeden Tag bin ich dabei konfrontiert mit 
der Fachsprache, die in der Erstellung und Produktion der Motive und der bedruckten Pro-
dukte verwendet wird und mit der Übertragung dieser Fachsprache aus dem Deutschen in 
das Französische und umgekehrt. 
Da es im Unternehmen bisher keine vorgeschriebene und auch nicht immer einheitlich ver-
wendete Terminologie gibt, ist es mein Anliegen, mit dieser Arbeit meinen Kollegen im Kun-
denservice eine Grundlage für ihre tägliche Arbeit zu geben, die es ihnen zum einen leichter 
macht, die richtige Terminologie zu finden, und die zum anderen auch dazu führt, dass dem 
Kunden eine einheitliche Beratung geboten werden kann, was zu effizienterem Arbeiten und 
letztendlich zu höherer Kundenzufriedenheit führt. 
                                                 
1 https://www.xing.com/companies/sprd.netag, 16.05.2015 
2 vgl. „Firmengeschichte“ (http://www.spreadshirt.de/firmengeschichte-C5367, 02.12.2014) 
3 vgl. „Versandkosten“ (http://www.spreadshirt.de/hilfe-C1328/categoryId/29/articleId/542, 04.12.2014) 
4 Für die einfachere Lesbarkeit der Arbeit wird nachfolgend sowohl für die männliche als auch für die weibli-




Die vorliegende Arbeit gliedert sich in drei Teile. Im ersten Teil wird zunächst das Unter-
nehmen sprd.net AG beschrieben, die Unternehmensgeschichte dargelegt und das Prinzip 
Print-on-Demand erläutert. Darauf folgend wird das fachliche Hintergrundwissen, das zum 
Verständnis der Arbeit notwendig ist, zur Verfügung gestellt, indem die einzelnen Textil-
druckverfahren, die verwendeten Bedruckstoffe und die bei Spreadshirt zum Einsatz kom-
menden Maschinen beschrieben werden. 
Im zweiten Teil der Arbeit folgt die terminologische Untersuchung. Dabei sollen zunächst 
einige Grundlagen der Terminologielehre und der Terminologiearbeit erläutert werden, be-
vor die eigentliche Analyse an konkreten Beispielen aus der Untersuchung erfolgt. 
Der dritte Teil beinhaltet das zur durchgeführten Untersuchung erstellte Glossar in den 
Sprachrichtungen Deutsch – Französisch und Französisch – Deutsch mit vorangestellten Er-






A Fachlicher Teil 
Die fachliche Darstellung des Themas dieser Arbeit beruht zu großen Teilen auf dem Wissen, 
das ich mir während der Arbeit bei Spreadshirt sowohl durch verschiedene Trainings, die 
alle Mitarbeiter im Kundenservice am Anfang und während der Zeit, in der sie bei Spread-
shirt arbeiten, absolvieren, als auch bei der Beratung und Unterstützung der Kunden ange-
eignet habe. Außerdem wurden Interviews mit Mitarbeitern der Produktion bei Spreadshirt 
geführt, die weitere, detaillierte Informationen für diese Arbeit brachten.  
Der fachliche Teil gliedert sich in fünf Teile. Zunächst soll ein kleiner Einblick gegeben 
werden, was das Unternehmen Spreadshirt ausmacht, und es werden einige interessante Fak-
ten aus der Geschichte des Unternehmens präsentiert, um den Charakter des Unternehmens 
zu verdeutlichen. Anschließend wird das Prinzip Print-on-Demand erläutert. 
Darauf folgt die Einführung in die Druckverfahren. Die bei Spreadshirt verwendeten Druck-
verfahren können in zwei Bereiche engeteilt werden: den Plottdruck und den Digitaldruck, 
weshalb diese hier noch einmal voneinander getrennt beschrieben werden. Die fachliche Dar-
stellung der Textildruckverfahren beginnt bei den benötigten digitalen Vorlagen und endet 
beim versandfertigen Produkt. Dieser Abschnitt beinhaltet somit nicht nur eine reine Be-
schreibung des Ablaufes der Druckvorgänge im Allgemeinen, sondern bezieht auch spezifi-
sche Arbeitsschritte, wie sie vom Produktionsteam an der Leipziger Produktionsstätte vorge-
nommen werden, mit ein und gibt einen Überblick über die Vor- und Nachteile der einzelnen 
Druckverfahren.  
Im dritten Teil werden kurz zwei weitere Textildruckverfahren kurz beschrieben, die nicht 
(mehr) bei der Spreadshirt verwendet werden, die jedoch im Bereich Print-on-Demand im 
Textildruck relevant sind und die Übersicht abrunden. 
Anschließend folgt ein Kapitel zu den bei Spreadshirt verwendeten textilen Bedruckstoffen 
und zu deren Gewinnung und Eigenschaften. Im letzten Abschnitt des fachlichen Teils wer-
den die bei Spreadshirt für die zum Zeitpunkt des Verfassens der vorliegenden Arbeit ver-






1.  Das Unternehmen sprd.net AG und sein Funktionsprinzip 
1.1  Konzept 
Spreadshirt ist eine Plattform im Internet, über die Produkte mit eigenen oder dort angebo-
tenen Motiven gestaltet und bestellt werden können. Zu den Produkten zählen heute nicht 
mehr nur Textilien, sondern auch Produkte aus Plastik oder Keramik.5 Jedes Produkt kann 
über einen speziellen Gestaltungsbereich personalisiert werden. Die Bestellung von Produk-
ten erfolgt ausschließlich über das Internet. 
Neben der Gestaltung und Bestellung von Produkten ist es auch möglich, über die Plattform 
eigene Motive und selbst gestaltete Produkte anzubieten und zu verkaufen.6 
Die Produkte werden erst bedruckt, wenn jemand eine Bestellung aufgibt. Spreadshirt arbei-
tet somit komplett nach dem oben erwähnten Print-on-Demand-Prinzip, das in Abschnitt 1.3 
näher erläutert wird. 
1.2  Unternehmensgeschichte 
Die folgende Darstellung der Unternehmensgeschichte beruht auf den Angaben im Abschnitt 
„Firmengeschichte“ des Internetauftritts der sprd.net AG.7 
Im März 2001 hatte Lukasz Gadowski, der damals an der Handelshochschule Leipzig stu-
dierte, das erste Konzept von Spreadshirt entwickelt. Ein knappes Jahr später hatte sich der 
einhundertste Betreiber eines Spreadshirt-Shops, in dem also eigene Motive und selbst ge-
staltete Produkte angeboten werden können, auf der Plattform registriert. Kurz darauf gab es 
eine erste automatisierte Vollversion des Internetauftritts. Im Jahr 2004 wurde der Bereich, 
in dem Produkte gestaltet werden können, auch in englischer und französischer Sprache an-
geboten, weitere Sprachen kamen im Laufe der Zeit hinzu. Zu dieser Zeit entstand auch das 
erste Tochterunternehmen, Spreadshirt Inc., in den USA. In den darauffolgenden Jahren ver-
größerte das Unternehmen immer weiter die Fläche seines Firmensitzes, um mehr Platz für 
                                                 
5 vgl. „Produktsortiment“ (http://www.spreadshirt.de/produktpalette-C2107, 13.05.2015) 
6 Näheres dazu im Bereich „Verkaufen bei Spreadshirt“ (http://www.spreadshirt.de/hilfe-C1328/categoryId/3, 
13.05.2015) 




Produktion und Mitarbeiter zu haben. Im Juni 2006 wurde das Unternehmen von der Spread-
shirt GmbH in die sprd.net AG umgewandelt, die Bezeichnung Spreadshirt wird aber intern 
und extern meistens verwendet und ist zum Beispiel auch noch im heutigen Logo zu finden. 
Im April 2007 wurde das Sortiment um Textilien aus biologisch angebauter und zertifizierter 
Baumwolle erweitert. Die Produktionsflächen wurden zu klein für die große Nachfrage an 
bedruckten Produkten, sodass zunächst die Produktion, später der ganze Firmensitz zum heu-
tigen Standort in Leipzig-Plagwitz umzog. In den darauffolgenden Jahren kamen immer 
mehr Motive auf der Plattform hinzu und die Auswahlmöglichkeiten für den Kunden im Ge-
staltungsbereich wurden erweitert. Im Jahr 2013 zählte Spreadshirt weltweit 72 000 Verkäu-
fer, die Ihre Motive und gestalteten Produkte über den Internetauftritt von Spreadshirt oder 
auch über andere Kanäle, wie zum Beispiel Amazon, verkauften. 
1.3  Das Funktionsprinzip Print-on-Demand 
Die vorliegende Arbeit konzentriert sich auf die Druckverfahren, die im Bereich 
Print-on-Demand8 bei Spreadshirt verwendet werden. Im Folgenden soll kurz aufgezeigt 
werden, was Print-on-Demand bedeutet, wie es entstanden ist und welche Vor- und Nachteile 
es im Textildruck mit sich bringt. 
 
Im Vergleich zu Online-Shops, über die an einem bestimmten Ort gelagerte und für den Ver-
sand vorbereitete Ware bestellt werden kann, wird bei Spreadshirt „on Demand“, also „auf 
Nachfrage“, gedruckt. Das bedeutet, dass ein Warenlager zwar existiert, jedoch sind dort nur 
die von verschiedenen Herstellern bereitgestellten, unbedruckten Basisprodukte vorhanden. 
Am selben Ort befinden sich sowohl die Geräte und Maschinen, mit denen die Produkte be-
arbeitet werden als auch die Versandabteilung, in der nach dem Druck alle Bestellungen ver-
packt und zum Versand vorbereitet werden. 
Seibel/Biesalski beschreiben Print-on-Demand wie folgt: 
 
„Im Gegensatz zum konventionellen Druck, bei dem die Auflage auf eine poten-
tielle Nachfrage hin ausgerichtet ist, besteht hier die Nachfrage vor dem Druck. 
                                                 




D.h. erst wenn eine Bestellung vom Kunden vorliegt, wird das elektronisch ge-
speicherte Dokument durch einen effizienten Workflow just-in-time gedruckt.“ 
(Seibel/Biesalski 2000:17f.) 
 
Die vorangehende Beschreibung bezieht sich zwar auf den Buchdruck, das Prinzip ist jedoch 
dasselbe und kann somit auf den Textildruck übertragen werden. Beim Textildruck entspricht 
das Druckbild für das textile Produkt dem „Dokument“, von dem Seibel/Biesalski sprechen. 
 
Print-on-Demand als „bedarfsorientierte Herstellung von Kopien“ (Seibel/Bie-
salski 2000:13) existiert schon sehr lange. Vor der Erfindung des Buchdrucks wurden Schrift-
stücke von Hand vervielfältigt. Im Textildruck gibt es Techniken, mit denen textile Produkte 
von Hand bedruckt werden können, wie zum Beispiel der Kartoffeldruck, den wohl jeder 
noch aus der eigenen Kindheit kennt. 
Print-on-Demand, wie es im Kontext dieser Arbeit verwendet wird, ist noch ein sehr junges 
Verfahren zur Herstellung von Druckerzeugnissen, sei es im Buchdruck oder im Textildruck, 
denn es wurde „erst durch die Digitalisierung der Kommunikationswege und Datenstruktu-
ren ermöglicht […], deren Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist […]“ (Seibel/Bie-
salski 2000:13) 
Print-on-Demand eröffnet viele Möglichkeiten, stellt ein Unternehmen aber auch vor Her-
ausforderungen. Die Vor- und Nachteile des Print-on-Demand im Textildruck werden nach-
folgend dargestellt. 
 
Print-on-Demand bietet dem Kunden die Möglichkeit, wenige Produkte oder sogar nur ein 
einziges Produkt zu bestellen, das personalisiert ist, ohne dafür viel mehr zu bezahlen, als für 
ein fertig bedrucktes Produkt, da sowohl für den Digitaldruck als auch für den Plottdruck 
keine Druckformen angefertigt werden müssen, die später keine Verwendung mehr finden. 
Von Vorteil ist auch, dass der Druck der Produkte direkt im Anschluss an die Bestellung oder 
nur mit kleiner Verzögerung stattfindet und das fertige Produkt direkt zum Kunden geliefert 
wird. Durch die Bereitstellung der Grafiken durch Spreadshirt und die Möglichkeit der Über-
tragung eigener Grafiken der Kunden über das Internet wird nochmals Zeit gespart. Dadurch, 
dass die Grafiken digital gespeichert werden und die Möglichkeit besteht, personalisierte 




Produkte zugegriffen werden. Nachbestellungen sind somit theoretisch immer möglich.9 
Ein weiterer Vorteil, dem vor allem bei Spreadshirt große Bedeutung zugemessen wird, ist 
die Möglichkeit für den Kunden, selbst kreativ zu sein, eigene Ideen umsetzen zu können 
und nicht auf schon Bestehendes zurückgreifen zu müssen. 
 
Für eine Umsetzung von Print-on-Demand wie bei Spreadshirt werden leistungsfähige Com-
puterhardware und Software benötigt. Da sind Spezialisten nötig, die Probleme möglichst 
umgehend lösen können. Aus eigener Erfahrung kann konstatiert werden, dass der Kunde, 
der das Prinzip Print-on-Demand bei Spreadshirt schätzt und nutzt, gleichzeitig auch die 
Schnelligkeit beim Bestellvorgang und in der Produktion erwartet, die Print-on-Demand aus-
zeichnet. 
Bei großen Bestellungen können Mengenrabatte zwar gewährt werden, dieser bezieht sich 
jedoch nur auf den Basispreis des Produktes, nicht auf den Druck an sich10. Verglichen mit 
Großbestellungen, bei denen große Mengenrabatte gewährt werden können, sind große Be-
stellungen bei Spreadshirt teurer. 
Die Tatsache, dass prinzipiell jeder selbst erstellte Grafiken für den Druck an Spreadshirt 
senden kann, ist zwar ein Vorteil, weil es den Kundenradius vergrößert, birgt jedoch immer 
auch wieder die Gefahr, dass trotz vorgegebener Anforderungen an die Vorlagen minderwer-
tige Grafiken verwendet werden. Das führt zu Reklamationen und letztlich zu bedruckten 
Produkten, die nicht verwendet werden können und umgetauscht werden. Bedruckte Pro-
dukte werden nicht gelagert, da die Wahrscheinlichkeit, dass genau dasselbe Produkt noch 
einmal bestellt wird, zu gering ist. Die Erfahrung aus der Arbeit im Kundenservice hat jedoch 
gezeigt, dass gute Beratung und übersichtliche Hilfestellungen für den Kunden die Anzahl 
der Reklamationen erheblich verringern können. 
  
                                                 
9 Tatsächlich kann es jedoch auch vorkommen, dass ein Produkt oder eine Produktfarbe aus dem Sortiment 
genommen wird oder dass eine Grafik, die von einer dritten Person zur Verfügung gestellt wurde, von dieser 
deaktiviert wurde. Das führt dann dazu, dass keine Nachbestellungen möglich sind, auch wenn die Einsicht in 
alte Bestellungen noch möglich ist. 




2.  Druckverfahren  
Zu den Druckverfahren muss zunächst erklärt werden, was in dieser Arbeit darunter zu ver-
stehen ist. Laut DIN-Norm DIN 1650011 versteht man unter Druckverfahren „die sich in 
technologischer Funktion unterscheidenden Arten des Druckens“. Das Drucken beschreibt 
dieselbe Norm wie folgt: 
„Vervielfältigen, bei dem zur Wiedergabe von Informationen (Bild und/oder 
Text) Druckfarbe auf einen Bedruckstoff unter Verwendung eines Druckbildspei-
chers (z. B. Druckform) aufgebracht wird.“ (DIN 16500)  
Bei Spreadshirt und im Umgang mit den Kunden hat sich der Oberbegriff „Druckverfahren“ 
für alle bei Spreadshirt angebotenen Textilveredlungsverfahren durchgesetzt.12 Aus diesem 
Grund werden die verwendeten Verfahren als „Druckverfahren“ bezeichnet, auch wenn bei 
den Plottdruckverfahren die Druckfarbe eine Folie ist und keine flüssige Substanz und der 
Druckbildspeicher keine Druckform ist, sondern zum Beispiel eine Trägerfolie oder, wie 
beim Direktdruck, gar keine Druckform verwendet wird. 
Die Druckverfahren sind nach der Art der digitalen Vorlage gegliedert. So werden in Ab-
schnitt 2.1 zunächst die Plottdruckverfahren beschrieben, für die Vektorgrafiken benötigt 
werden. In Abschnitt 2.2 folgt die Beschreibung der Digitaldruckverfahren, für die Pixelgra-
fiken benötigt werden.  
2.1 Plottdruckverfahren 
Welches Druckverfahren verwendet wird, hängt zunächst von der digitalen Vorlage für den 
Druck ab. Daraus ergibt sich dann der gesamte weitere Verlauf des Verfahrens. Beim Plott-
druck, einem Transferdruck mit spezieller Druckfolie als Druckmaterial, wird diese Folie für 
den Druck durch einen Schneideplotter zugeschnitten. Für dieses Druckverfahren können nur 
Motive verwendet werden, die als Vektorgrafik vorliegen. 
                                                 
11 Normen werden in der vorliegenden Arbeit für einfachere Lesbarkeit nur in der Kurzform und ohne Jhreszahl 
angegeben. Dabei wird immer auf die neueste Version der jeweiligen Norm Bezug genommen. Wird auf eine 
ältere Version einer Norm Bezug genommen, so ist das Jahr deren Erscheinens mit angegeben, um Verwechs-
lungen zu vermeiden. 





Die Plottdruckverfahren, die bei Spreadshirt verwendet werden, sind der Flexdruck13 und der 
Flockdruck.14 Diese beiden Druckverfahren unterscheiden sich nur in der Beschaffenheit der 
Druckfolie selbst. Deshalb werden die beiden Druckverfahren zusammengefasst erklärt. Die 
beiden Folienarten werden in Abschnitt 2.1.2.1 und 2.1.2.2 einzeln beschrieben, um ihre Un-
terschiede aufzuzeigen. 
2.1.1  Die digitale Vorlage für Plottdruckverfahren 
Als Vorlage für den Plottdruck werden Vektorgrafiken verwendet, in denen „nur wenige Da-
ten über Eigenschaften benötigt [werden] um eine Grafik eindeutig reproduzieren zu können“ 
(Schellmann 2013:324). Das bedeutet, dass für eine eckige Grafik jeweils nur „die Koordi-
naten der Ecken, die Breite und Farbe der Umrisslinie und die Füllfarbe“ (ebd.) benötigt 
werden. Die Vektorgrafik heißt so, weil die Grafik diese Eigenschaften aus „mathematischen 
Beschreibungen in Form von Vektoren bezieht“ (ebd.).  
Bei der Vektorgrafik liegt der Vorteil darin, dass selbst bei einer Veränderung der Größe die 
Qualität erhalten bleibt und die Konturen der Grafik sauber bleiben. Wenn eine Vektorgrafik 
erstellt werden soll, muss beachtet werden, dass in dieser Grafik keine Farbverläufe darge-
stellt werden können. Für die Verwendung von Vektorgrafiken für den Druck bei Spreadshirt 
gibt es einige Voraussetzungen, die eingehalten werden müssen, damit das Motiv vom 
Schneideplotter ausgegeben und auf die Kleidungsstücke gedruckt werden kann. Dazu zäh-
len zum Beispiel eine Linienstärke bzw. ein Durchmesser von Motivteilen von mindestens 
eineinhalb Millimetern und ein Mindestabstand zwischen zwei Linien oder Flächen von ei-
nem Millimeter. Außerdem dürfen in einem Motiv maximal 3 Farben enthalten sein. Die 
unterstützten Dateiformate sind .svg, .ai, .eps und .cdr.15 
Es gibt verschiedene Anwendungsprogramme, mit denen Vektorgrafiken erstellt werden 
können. Für die Erstellung von zweidimensionalen Vektorgrafiken, wie sie für den späteren 
Druck auf Kleidungsstücke benötigt werden, können zum Beispiel Adobe Illustrator oder 
CorelDraw verwendet werden. (vgl. Schellmann 2013:325) 
                                                 
13 Im Folgenden werden für alle genannten Druckverfahren, die bei Spreadshirt Verwendung finden, die Be-
zeichnungen verwendet, die auch auf http://www.spreadshirt.de verwendet werden. 
14 vgl. “Druckverfahren” (http://www.spreadshirt.de/hilfe-C1328/categoryId/9, 17.04.2015) 





2.1.2   Druckfolien  
2.1.2.1  Flexfolie 
Die Flexfolie ist eine glatte Folie, die aus drei Schichten besteht, einer Trägerfolie, der Farb-
pigmentschicht und einem Schmelzkleber, damit die Farbschicht nach dem Pressen auf dem 
Shirt haftet. Diese Folie ist in vielen Farben erhältlich, unter anderem auch in Neonfarben 
und mit Spezialeffekten. Zu den Spezial-Flexfolien, die bei Spreadshirt verwendet werden, 
zählen Folien, die zum Beispiel glitzernde Partikel in der Farbschicht tragen, deren Farb-
schicht reflektierend ist oder im Dunkeln leuchtet16. 
2.1.2.2  Flockfolie 
Flockfolie besteht wie die Flexfolie aus drei Schichten, wobei die mittlere Schicht, also die 
der Farbpigmente, aus Flockfasern besteht. Diese bewirken, dass sich die Oberfläche des 
Druckes auf dem Shirt oder auf einem anderen Kleidungsstück etwas abhebt und sich samtig 
anfühlt (vgl. Abb. 3). Die Folie wird durch elektrostatisches Beflocken hergestellt. Rouette 
beschreibt diesen Prozess wie folgt: 
„Dabei (beim elektrostatischen Beflocken, Anm. d. Verf.) werden textile Kurzfa-
sern mit Hilfe eines starken elektrostatischen Felds mehr oder weniger senkrecht 
in ein auf einem Substrat befindliches Kleberbett eingeschossen und dort veran-
kert. […] Dabei ist der Flock (die aufgebrachten Flockfasern, Anm. d. Verf.) im 
Wesentlichen für die Optik der Oberfläche und das ‚Gefühl‘, der Kleber für die 
                                                 
16 vgl. „Spezial-Flexdruck“ (http://www.spreadshirt.de/hilfe-C1328/categoryId/9/articleId/1187, 17.04.2015) 
Abb. 1 Flexdruck 
Fig. 1 impression flex 
Abb. 2 Spezial-Flexdruck 




Verankerung der Fasern auf dem Substrat […] verantwortlich.“ (Rou-
ette 2006:590) 
 
Die Flockfolie ist durch diese Beschichtung etwas weniger dehnbar und reißt dadurch auch 
schneller, wie die eigene Erfahrung damit gezeigt hat. Die Farbauswahl der Flockfolien, die 
bei Spreadshirt zur Verfügung gestellt werden, ist geringer als die für Flexfolien. Es werden 
keine Neonfarben und keine Spezial- und Effektfarben, wie die im vorangehenden Abschnitt 
genannten, angeboten. 
2.1.3 Zuschnitt der Folie 
Die Folie liegt zunächst in Form einer circa 50 Zentimeter breiten Folienrolle vor (vgl. Kell-
ner 2014:28ff.17). Wenn ein Motiv aus mehreren Farben zusammensetzt ist, dann müssen die 
einzelnen Motivteile getrennt voneinander ausgeschnitten werden, da in den Schneideplotter 
immer nur eine Folie einer Farbe eingelegt werden kann. Um die Motivteile später wieder 
einer Bestellung und jedem einzelnen Motiv zuordnen zu können, wird neben jedem Motiv-
teil eine Kennung vermerkt und dann auch vom Schneideplotter geschnitten, den sogenann-
ten Go-Code (vgl. Kellner 2014:20ff.). Dieser ist bei jedem zu einem Motiv gehörenden Mo-
tivteil gleich, sodass nichts verloren geht. Um Material zu sparen, wird ein sogenanntes 
Schachtelprogramm18 verwendet, das die zu druckenden Motivteile aus der Vektordatei op-
timal auf der Folie anordnet. So entstehen mehrere Dateien, in denen die Schnittlagepläne 
                                                 
17 Zitate aus den Transkripten der Interviews mit Kellner und Schöps sind angegeben mit Jahr und Zeile(n) im 
Transkript (siehe gedruckte Anlagen). 
18 auch Nesting-Programm genannt von engl. „to nest“ (dt. schachteln, verschachteln) 
Abb. 3 Flockdruck 




jeder einzelnen Farbe für den Plotter gespeichert werden (vgl. Kellner 2014:34ff.). Anschlie-
ßend wird eine Folie einer Farbe eingelegt und der zuvor angelegte Schnittlageplan wird 
ausgewählt. Ein solcher Plan hat Maße von circa 50 mal 100 Zentimetern. Nach diesem Plan 
schneidet der Schneideplotter die Folien aus. Es wird bei den Farben begonnen, die am häu-
figsten gebraucht werden. Welche Farben das sind, kann je nach Auftragslage variieren. 
Meistens sind die am häufigsten vertretenen Farben der bestellten Motive und Texte jedoch 
weiß, rot und schwarz (vgl. Kellner 2014:50ff.). Nachdem ein Folienteil fertig ausgeschnitten 
und von der Folienrolle abgetrennt wurde, folgt das sogenannte „Entgittern“. Aufbau und 
Funktionsweise des Schneideplotters werden in Abschnitt 5.2 noch einmal näher beschrie-
ben. 
2.1.4  Entgittern 
Nachdem der Schneideplotter die Umrisse der Motive in die Folie geschnitten hat, müssen 
die überschüssigen Teile der farbigen Folie entfernt werden. Dieser Vorgang wird als 
„Entgittern“ (vgl. Kellner 2014:51) bezeichnet. Dabei werden mithilfe einer Nadel alle Teile 
von der Trägerfolie abgezogen, die nicht auf die Produkte gedruckt werden sollen. Die Ge-
fahr, dass dabei ein Motiv beschädigt wird, ist hoch, weshalb dieser Vorgang großer Vorsicht 
bedarf. Die oben erwähnten Anforderungen an die Vektorgrafik bezüglich der Linienstärke, 
des Durchmessers von Motivteilen und der Abstände zwischen zwei Flächen kommen hier 
zum Tragen, denn der Entgitterer kann so leichter die überschüssigen Folienteile entfernen, 
ohne das Motiv zu beschädigen. 
Nachdem ein Bogen einer farbigen Folie komplett entgittert ist, wird dieser noch einmal von 
einer zweiten Person kontrolliert, da es passieren kann, dass Teile übersehen wurden. Dies 
würde im schlimmsten Fall dazu führen, dass das Produkt die Qualitätskontrolle am Ende 
nicht besteht und das Produkt nicht verwendet werden kann.  
2.1.5 Zuordnen der Motivteile 
Während die Motivteile vorbereitet werden, wird für jede Bestellung eine sogenannte Batch-
card19 gedruckt. Sobald die Folienbögen entgittert sind, werden sie so zugeschnitten, dass 
                                                 




jedes Motivteil zusammen mit der Kennung vorliegt. Nun werden die Motivteile nach der 
Kennung sortiert, um die Motive zu erhalten. Diese werden dann wiederum den Batchcards, 
also den einzelnen Bestellungen, zugeordnet. Damit das Pressen der Folien auf die einzelnen 
Produkte einer Bestellung an der Transferpresse schneller geht, werden die Motive schon 
dem jeweiligen Produkt einer Bestellung zugeordnet. Die Person, die dann die Motive auf 
die Produkte presst, muss dadurch nur noch von der ersten Seite der Batchcard bis zur letzten 
durchblättern und die in die jeweilige Seite eingelegten Motivteile zum Motiv kombinieren 
und auf das zugehörige Produkt pressen. (vgl. Kellner 2014:92ff.) 
2.1.6  Pressen 
Der eigentliche Druckvorgang wird mit einer Transferpresse vorgenommen. Deren Bestand-
teile und Bedienung werden in Abschnitt 5.3 näher beschrieben. Der Presser hat nun die 
Aufgabe, die Motive wie vom Kunden gewünscht auf das Produkt zu pressen. Bevor die 
Folienteile für das eigentliche Pressen auf dem Motiv platziert werden, wird das Produkt 
vorgepresst, um Falten im Stoff zu beseitigen (vgl. Kellner 2014:132). Dadurch wird vermie-
den, dass sich das Motiv später ablöst, weil es nicht einwandfrei aufgepresst wurde. Nicht 
vorgepresst werden sollten zum Beispiel Produkte aus Polyester, da diese bei zu häufigem 
Pressen beschädigt werden könnten (vgl. Kellner 2014:126ff.). Das Produkt wird so platziert, 
dass das zu pressende Motiv vollständig von der Presse erfasst wird. Dabei wird darauf ge-
achtet, dass Nähte und Reißverschlüsse nicht unter der Presse liegen, um das Produkt und die 
Transferpresse nicht zu beschädigen. Nun werden die einzelnen Motivteile aufgedruckt. Da-
bei spielt die Reihenfolge des Drucks der einzelnen Motivteile dann eine Rolle, wenn sich 
die Farben überlappen. Bei jedem Druck wird ein großes Löschpapier zwischen die Träger-
folie und die Oberfläche der Pressplatte gelegt, damit der geschmolzene und eventuell an den 
Rändern der Trägerfolie hervortretende Schmelzkleber aufgesaugt wird und nicht auf dem 
Produkt haften bleibt. Wenn alle Produkte einer Bestellung bedruckt worden sind, folgt die 
Qualitätskontrolle jedes Produkts. 
                                                 
gefasst ist und in dem sich alle für die Bestellung relevanten Informationen befinden, wie zum Beispiel Rech-





Bevor eine Bestellung verschickt wird, werden alle Produkte noch einmal überprüft, sowohl 
auf Druckfehler hin als auch auf Fehler am Produkt selbst, um auszuschließen, dass fehler-
hafte Produkte an den Kunden versandt werden. Wenn die Produkte die Kontrolle bestehen, 
werden sie für den Versand vorbereitet. Sollte es ein Problem in einer Bestellung geben, wird 
dies im internen System, in dem die Bestellungen erfasst sind, vermerkt und das Produkt 
muss erneut bedruckt werden.  
Die Qualitätskontrolle findet am Ende eines jeden Druckvorgangs statt, weshalb sie in den 
folgenden Kapiteln nicht noch einmal beschrieben wird. 
2.1.8  Vor- und Nachteile des Plottdrucks 
Plottdruckverfahren sind gut geeignet für Motive mit wenigen Farben und ohne Farbverläufe. 
Die Farben sind leuchtend auf dem Produkt zu sehen, auch wenn das Produkt dunkel ist und 
das Motiv weiß, gelb oder eine ähnlich helle Farbe hat. 
Der  Plottdruck ist wie andere Transferdruckverfahren ein vergleichsweise günstiges Verfah-
ren. Dies ermöglicht es auch kleineren Unternehmen oder auch Privatpersonen, diese Druck-
verfahren zu verwenden, ohne zuvor hohe Investitionen tätigen zu müssen20 Außerdem ist 
der Transferdruck, und somit auch der Plottdruck, nach Markus Eckert „wesentlich flexibler 
und schneller und erfordert auch keinen professionellen Bediener“ („Marktübersicht Trans-
ferpressen“, S. 64). 
Die Folien sind sehr robust. Außerdem können die Farben im Gegensatz zu Druckverfahren, 
bei denen die Farbe direkt auf das Produkt gesprüht wird, nicht ausgewaschen werden. 
 
Wie vorangehend schon beschrieben, muss das zu druckende Motiv für die Verwendung des 
Plottdrucks als Vektorgrafik vorliegen. Um eine Vektorgrafik erstellen zu können, müssen 
tiefergehende Kenntnisse im Bereich Grafik und Bildbearbeitung vorhanden sein als für die 
Erstellung oder die Bearbeitung einer Pixelgrafik. Für ein Unternehmen wie Spreadshirt, das 
den Kunden ermöglichen möchte, einfach und schnell personalisierte Produkte zu bestellen, 
kann dies dazu führen, dass potenzielle Kunden abgeschreckt werden. 
                                                 




Ein Nachteil des Flex- und des Flockdrucks liegt in der eingeschränkten Dehnbarkeit des 
Folienmaterials. Produkte, die sehr elastisch sind und bei der Verwendung stark gedehnt wer-
den, sollten nicht nach dieser Art bedruckt werden, da die Gefahr besteht, dass die Folien 
reißen. 
Die Anzahl der Farben eines Motivs sind zwar theoretisch unbegrenzt, in der Praxis können 
jedoch nicht sehr viele Folien übereinander gedruckt werden, da sich die bedruckte Fläche 
ab einer bestimmten Anzahl übereinander angeordneter Flächen hart anfühlt und diese Stelle 
nicht mehr gut luftdurchlässig ist. So können bei Spreadshirt maximal drei Farben in einem 
Motiv enthalten sein, um maximal drei Folienschichten übereinander zu pressen.21 
Beim Plottdruck ist außerdem die Größe für ein Motiv begrenzt, da der Druckbereich von 
der Größe der Heiz- und der Arbeitsplatten der Transferpresse abhängt.  
2.2 Digitaldruckverfahren 
Bei Spreadshirt werden drei verschiedene Digitaldruckverfahren verwendet: Der Digital Di-
rekt Druck, der Digitaltransfer und der Lasertransfer. Auf alle drei wird im Folgenden einzeln 
eingegangen. Da die digitale Vorlage jedoch bei allen drei Druckverfahren gleich ist, wird 
dieser Punkt für alle gemeinsam im nächsten Abschnitt betrachtet. 
2.2.1  Die digitale Vorlage für Digitaldruckverfahren 
Als Vorlage für den Digitaldruck werden grundsätzlich Pixelgrafiken verwendet. Zwar kön-
nen Grafiken, die ursprünglich als Vektorgrafiken angelegt wurden, auch für den Digital-
druck verwendet werden, die eigene Erfahrung zeigt jedoch, dass von den Kunden meistens 
Grafiken für den Digitaldruck verwendet werden, die schon im Ursprung als Pixelgrafiken 
erstellt wurden. Schellmann beschreibt die Eigenschaften im Unterschied zur Vektorgrafik 
wie folgt: 
„In einer Pixelgrafik werden im Gegensatz zur Vektorgrafik sehr viele Informa-
tionen benötigt, um die Eigenschaften einer Abbildung zu speichern. Jedes Pixel 
benötigt einen Farbwert und eine genaue Koordinatenposition, an der es sich be-
findet.“ (Schellmann 2013:325) 
                                                 




Bei Pixelgrafiken tritt im Vergleich zu Vektorgrafiken ein Qualitätsverlust auf, wenn sie über 
eine bestimmte Größe hinaus vergrößert werden. Ab welcher Vergrößerung die Qualität 
sichtbar schlechter wird, ist dabei abhängig von der Auflösung der Grafik. Bei einer zu star-
ken Vergrößerung einer Pixelgrafik entstehen Stufen in den Konturen. Farbverläufe können 
in Pixelgrafiken problemlos dargestellt werden. Pixelgrafiken können mit allen gängigen 
Bildbearbeitungsprogrammen erstellt und bearbeitet werden.  
Damit ein qualitativ hochwertiges Druckergebnis erzielt werden kann, gibt es auch für Pixel-
grafiken einige Mindestanforderungen durch Spreadshirt, die eingehalten werden müssen. 
So müssen Motive mit einer Mindestauflösung von 200 dpi vorliegen und dürfen eine Maxi-
malgröße von 4000 mal 4000 Pixeln nicht überschreiten. Die maximale zulässige Dateigröße 
liegt bei 10 MB. Es können Motive mit den Dateiendungen .png, .jpg, .bmp oder .gif ver-
wendet werden.22 
2.2.2 Digital Direkt Druck 
Der Digital Direkt Druck ist ein Digitaldruck, bei dem die Druckfarbe direkt auf das Produkt 
aufgesprüht wird. Daher erhielt dieses Druckverfahren seinen Namen bei Spreadshirt. Für 
den Kunden ist es so leichter, zwischen den verschiedenen Druckverfahren zu unterscheiden. 
Der Digital Direkt Druck kann in drei Hauptverfahrensschritte aufgeteilt werden: die Vorbe-
reitung des Drucks, den Druckvorgang an sich und den Trocknungsvorgang.  
2.2.2.1  Vorbereitung des Drucks 
Da bei Spreadshirt ausschließlich über das Internet bestellt werden kann, werden Grafiken 
und gewünschte Platzierungen direkt übermittelt, sobald der Kunde seine Bestellung aufge-
geben hat. Alle Daten zu einer Bestellung werden in einer Datei gespeichert, die sogenannte 
Batchcard. Spreadshirt verwendet ein Programm, mit dem diese Batchcard am Drucker ein-
gescannt werden kann und eine Vorschau des Produkts mit dem gewünschten Druck zu sehen 
ist. (vgl. Schöps 2015:23f.) Aber auch der Hersteller des Druckers stellt Software zur Verfü-
gung.23 Anschließend werden die Koordinaten festgelegt, die die Platzierung des Motivs auf 
                                                 
22 vgl. “Druckbare Fotografiken und mehrfarbige Bilder erstellen“ (http://www.spreadshirt.de/hilfe-C1328/ca-
tegoryId/325/articleId/37, 06.12.2015) 




dem Produkt bestimmen. (vgl. Schöps 2015:24f.)  
Nun wird das zu bedruckende Produkt auf die Basisplatte des Druckers aufgezogen. 
2.2.2.2  Druckvorgang 
Sind die Koordinaten festgelegt und das Produkt im Drucker platziert, kann der eigentliche 
Druckvorgang beginnen.  
Zunächst wird auf den zu bedruckenden Bereich des Produkts ein sogenannter Vorsprüher 
gesprüht, eine Lösung aus Essig und Wasser. Dieser Vorsprüher dient dazu, dass die Tinten-
partikel der Druckfarbe während des Trocknungsvorgangs an den Stoff fixiert werden. (vgl. 
Schöps 2015:68ff.)  Wieviel Vorsprüher auf jedes Produkt gesprüht werden muss, damit die 
Tintenpartikel während des Trocknungsvorgangs ausreichend auf dem Produkt fixiert wer-
den, wird für jeden Produkttyp vorher getestet und der jeweilige Wert später in einer Daten-
bank hinterlegt. Je nachdem, welches Produkt bedruckt wird, wählt das Gerät die jeweilige 
Menge des Vorsprühers aus. (vgl. Schöps 2015:88ff.) 
 Danach wird die Tinte auf das Produkt gesprüht. Handelt es sich um ein dunkles Produkt, 
wird zunächst eine Schicht weiße Farbe aufgesprüht, da sich sonst die Farben später nicht 
ausreichend vom dunklen Untergrund abheben würden. (vgl. Schöps 2015:71f.) Die Dauer 
des Druckvorgangs ist je nach Drucker, Motivgröße, Produkt, Anzahl der Farbschichten (ein-
mal weiß und Farbe, zweimal weiß und Farbe oder nur Farbe) unterschiedlich lang. (vgl. 
Schöps 2015:54ff.) Eine Beschreibung der Funktionsweise von Digitaldruckern für den Di-
gital Direkt Druck gibt Abschnitt 5.4.  
2.2.2.3  Trocknungsvorgang 
Das feuchte, bedruckte Produkt wird nun getrocknet. Dabei wird die Farbe auf dem Bedruck-
stoff fixiert, damit sie sich später beim Waschen nicht ablöst. Der während des Druckvor-
gangs aufgebrachte Vorsprüher kristallisiert und bindet die Tintenpartikel an den Stoff. (vgl. 
Schöps 2015:68ff.) 
Für die Trocknung werden Durchlauf- bzw. Tunneltrockner verwendet. Das bedruckte, 
feuchte Produkt wird auf einem Förderband durch den Trockner gefahren. Die verschiedenen 




Je nach Produkt ist eine unterschiedliche Anzahl von Durchläufen durch den Trockner not-
wendig. Dafür führen die Mitarbeiter bei Spreadshirt eine Geruchsprobe an jedem Produkt 
durch, nach der sie entscheiden können, ob das Produkt für eine vollständige Fixierung noch 
ein weiteres Mal getrocknet werden muss oder nicht. (vgl. Schöps 2015:124ff.) 
Wenn der Trocknungsvorgang abgeschlossen ist, wird das Produkt der jeweiligen Bestellung 
zugeordnet und es findet noch die in Abschnitt 2.1.7 beschriebene abschließende Qualitäts-
kontrolle statt. 
2.2.2.4  Vor- und Nachteile des Digital Direkt Drucks 
Digital Direkt Druck eignet sich für Pixel- und Vektorgrafiken. Durch die Möglichkeit, die 
Farben zu mischen, können auch Farbverläufe dargestellt werden. Es können so zum Beispiel 
Fotos auf textile Stoffe gedruckt werden. 
Die Bilder können mit Digital Direkt Druck im Vergleich zum Plottdruck großflächig ge-
druckt werden, ohne die Luftdurchlässigkeit des Kleidungsstückes zu beeinträchtigen. 
Durch das direkte Aufsprühen der Farbpartikel auf das Gewebe, bleibt es unter dem Druck-
bild fühlbar und bei Dehnung entstehen keine Risse, da sich das Druckbild mit dem Gewebe 
dehnen kann.24 
Beim Digital Direkt Druck können Druckbilder auch auf dunkle Produkte gedruckt werden. 
Trotzdem sind sie gut sichtbar, da eine weiße Farbschicht unter das eigentliche Druckbild 
gesprüht wird. 
 
Ein Nachteil des Digital Direkt Drucks ist die Dauer des Druckvorgangs, der wie oben be-
schrieben einige Minuten dauert. Zudem müssen die Produkte nach dem Farbauftrag getrock-
net werden. Dieser Vorgang dauert ebenfalls mehrere Minuten. 
Der farbige Untergrund eines textilen Produkts kann trotz eines weiß aufgesprühten Unter-
grundes durch das Druckbild hindurch sichtbar bleiben, weshalb das Druckergebnis farblich 
nicht genau mit dem Vorschaubild übereinstimmt, das der Kunde am Bildschirm bei der Ge-
staltung der Produkte sieht. Dies führt nach eigener Erfahrung zu Reklamationen seitens des 
Kunden. 
                                                 




Nach mehreren Waschvorgängen können die Farben etwas ausbleichen. Die Ursache dafür 
liegt häufig darin, dass der Trocknungs- und  somit der Fixierungsprozess nicht ausreichend 
war. (vgl Schöps 2015:104ff.). Das führt ebenfalls zu Reklamationen. 
Die Anwendbarkeit des Digitaldruckes ist eingeschränkt, da einige textile Produkte aufgrund 
der Beschaffenheit ihres Gewebes nicht mit diesem Verfahren bedruckt werden können. 
Dazu gehören zum Beispiel atmungsaktive Kleidung oder Produkte, bei denen die Oberflä-
che des Gewebes zu grob und zu hart ist. (vgl. Schöps 2015:274ff.) 
Beispielsweise würde die Farbe bei atmungsaktiver Kleidung beim Aufsprühen durch das 
Gewebe hindurch tropfen und die Basisplatten des Druckers färben. Das Druckbild wäre 
dadurch ungleichmäßig. 
Bei Produkten aus relativ fest und grob gewebten Stoffen, wie zum Beispiel der Kochschürze 
aus dem Produktsortiment von Spreadshirt (vgl. Schöps 2015:287ff.), kann die flüssige Farbe 
nicht in das Gewebe eindringen und die Farbpartikel im Trockner würden nicht an den Stoff 
fixiert. 
Außerdem können Produkte, bei denen auf der zu bedruckenden Seite Nähte oder Reißver-
schlüsse vorhanden sind, nicht im Digital Direkt Druck gedruckt werden, da eine Fixierung 
auf der Palette nicht einwandfrei möglich ist.  
In einigen Fällen verhindern auch Vorbehandlungen der Textilien durch den Hersteller, dass 
Digital Direkt Druck für ein Produkt verwendet werden kann. Erst nach einem Waschvor-
gang wäre dies möglich, jedoch werden die Produkte bei Spreadshirt nicht vorher gewa-
schen, sondern müssen in dem Zustand, wie sie vom Hersteller geliefert werden, für den 
Druck geeignet sein. 
2.2.3   Digitaltransfer 
Für weiße Textilien wird bei Spreadshirt der Digitaltransfer, auch Digitaltransferdruck ge-
nannt, verwendet. Für diesen Druck wird zwar eine Pixelgrafik25 als digitale Vorlage benö-
tigt, der Druck an sich erfolgt dann aber mit einer Transferpresse, wie sie auch für Flexdruck 
und Flockdruck verwendet wird. 
                                                 
25 Es können auch Vektorgrafiken verwendet werden, in der Praxis wird für Vektorgrafiken aber eher Flex- 





2.2.3.1  Vorbereitung der Trägerfolie 
Die Motive, die aus den eingehenden Bestellungen für den Digitaltransfer vorbereitet werden 
sollen, werden wie die Motivteile bei den Plottdruckverfahren, von einem Schachtelpro-
gramm optimal angeordnet. Es werden PDF-Dateien erzeugt, in denen die Motive enthalten 
sind (vgl. Kellner 2014:158ff.).  
Bei Spreadshirt werden die Trägerfolien für die Motive in einer externen Druckerei bedruckt. 
Der Drucker für den Druck des Transferpapiers wird in Abschnitt 5.1.2 erläutert. Im An-
schluss werden die bedruckten Folien zu Spreadshirt transportiert, wo sie sortiert und den 
einzelnen Produkten und Bestellungen zugeordnet werden. 
2.2.3.2  Pressen 
Beim Digitaltransfer muss unbedingt vorgepresst werden, um eine gute Druckqualität zu er-
halten (vgl. Kellner 2014:406ff.). So wird also zunächst jedes Produkt einmal vorgepresst, 
damit die Oberfläche geglättet ist. Dann wird die Folie aufgelegt und das Motiv aufgepresst. 
Nach Ablösen der Trägerfolie bleibt eine fühlbare Schicht auf dem Produkt zurück und ein, 
wenn auch kaum sichtbarer, rechteckiger Rahmen um das Motiv, wofür die Beschichtung 
der Trägerfolie die Ursache ist (vgl. Kellner 2014:497ff.). Nach dem Pressen wird das Pro-
dukt der Bestellung zugeordnet und der in Abschnitt 2.1.7 beschriebenen Qualitätskontrolle 
unterzogen. 
2.2.3.3  Vor- und Nachteile des Digitaltransfers 
Ein bedeutender Vorteil des Digitaltransfers liegt im Kostenunterschied zum Digital Direkt 
Druck. Er ist günstiger und wird daher für Produkte, die sich für dieses Druckverfahren eig-
nen, bei Spreadshirt bevorzugt angewendet, um wirtschaftlich zu arbeiten. Außerdem ist die 
Zeit pro Produkt, die für den Druckvorgang aufgebracht wird, kürzer als beim Digital Direkt 
Druck, da ein Pressvorgang nur einige Sekunden dauert. 
Mit dem Digitaltransfer können mehrere zusammenhängende Motive aufgedruckt werden, 
da hierbei mehrere Folien nebeneinander platziert werden können. In mehreren Pressvorgän-
gen kann ein Druckbild gedruckt werden, das über den Druckbereich hinausgeht, der bei 




sich bei Produkten, deren Gesamtdruckbereich größer ist als der Bereich, der während eines 
Druckvorgangs in einem Digitaldrucker bedruckt werden kann26. 
Bestimmte Produkte können wegen Ihrer Stoffbeschaffenheit oder aufgrund von Nähten oder 
Reißverschlüssen keine Pixelgrafiken mittels Digital Direkt Druck bedruckt werden.27 Für 
diese Produkte kann der Digitaltransfer verwendet werden, da die Druckfarbe bei diesem 
Verfahren nicht direkt auf das Produkt gesprüht wird. So können Kunden ihre Pixelgrafiken 
auch auf Produkte platzieren, auf denen sonst nur Plottdruck möglich ist. 
 
Der Nachteil des Digitaltransfers liegt jedoch darin, dass er sich nur für helle Produkte eignet, 
da nicht wie beim Digital Direkt Druck bei Produkten mit dunklem Untergrund eine weiß 
deckende Schicht unter das eigentliche Druckbild aufgedruckt wird. Bei dunklen Produkten 
könnte kein zufriedenstellendes Druckergebnis erzielt werden, da die Farbe des Produktes 
nicht neutralisiert wird. Dieser Umstand schränkt die Verwendbarkeit dieses Druckverfahren 
erheblich ein und führt dazu, dass auch von den oben erwähnten Produkten nur die Ausfüh-
rungen in hellen Farben mittels Digitaltransfer bedruckt werden können. Bei Spreadshirt ist 
der Digitaltransfer sogar auf weiße Produkte beschränkt28. 
Durch die Verwendung einer vorbeschichteten Trägerfolie kommt es darüber hinaus zu zwei 
weiteren Nachteilen dieser Druckart. Bei starker Dehnung kann das Druckbild Risse bekom-
men. Außerdem hinterlässt die Beschichtung der Trägerfolie, wie schon erwähnt, einen nicht 
vermeidbaren transparenten Film auf dem Produkt, der sichtbar und fühlbar bleibt und vom 
Kunden häufig nicht erwünscht ist. 
2.2.4   Lasertransfer 
Der Lasertransfer, auch Laser-Transferdruck genannt, wird bei Spreadshirt für textile Acces-
soires verwendet, die selten oder nie gewaschen werden und die aufgrund ihrer Form oder 
der Beschaffenheit des Gewebes nicht mit Digital Direkt Druck bedruckt werden können. 
Die digitale Vorlage für den Lasertransfer ist meistens eine Pixelgrafik29. Die Übertragung 
                                                 
26 vgl. z. Bsp. die bei Spreadshirt angebotene weiße Kochschürze (http://www.spreadshirt.de/koch-
schuerze-C7196G5P48T141, 15.04.2015) 
27 vgl. Kap. 2.2.2.4 
28 vgl. z. B. das bei Spreadshirt angebotene atmungsaktive T-Shirt für Männer (http://www.spreadshirt.de/ma-
enner-t-shirt-atmungsaktiv-C7196G1P92T977, letzter Aufruf 15.04.2015) 




des Druckbildes vom Trägerpapier auf den Bedruckstoff erfolgt wie beim Digitaltransfer 
durch eine Transferpresse. Bei Spreadshirt werden nur dunkle textile Produkte mittels La-
sertransfer bedruckt, für helle Textilien wird Digitaltransfer verwendet. 
2.2.4.1  Vorbereitung des Trägerpapiers  
Mittels Laserdrucker wird das Bild auf das Trägerpapier gedruckt. Die Druckfläche des Trä-
gerpapiers besteht aus mehrschichtigem Kunststoff und Heißschmelzkleber. Der Druck wird 
auf dem Trägerpapier haltbar gemacht, indem der Toner fixiert wird. Dazu durchläuft das 
Transferpapier eine Fixiereinheit des Druckers, in der die Tonerteilchen zwischen zwei Wal-
zen verschmelzen und mit dem Transferpapier verbunden werden. Der Toner darf dabei nicht 
an den Fixierwalzen haften bleiben, weshalb die Walzen entweder mit einem speziellen Ma-
terial, z. B. Teflon, beschichtet sind („oilless“-Verfahren) oder mit einer sehr dünnen Schicht 
Fixieröl überzogen sind („oil“-Verfahren). Für die unterschiedlichen Fixierverfahren existie-
ren auch unterschiedliche Transferpapiere. (vgl. Clark 2009:82 )  
Um die Deckkraft vor allem heller Farben auf dunklen Textilien zu erhöhen, wird mit einem 
2-Blatt-System gearbeitet. Ein Blatt wird dafür zunächst mit dem Motiv bedruckt. Dieses 
wird mit einem zweiten Blatt, das mit einer opaken Beschichtung versehen ist, in einem ers-
ten Pressvorgang mittels Transferpresse zusammengepresst. Nach Abziehen des zweiten 
Blattes ist eine opake Schicht auf dem ersten Blatt sichtbar, die sich auf die Toneroberfläche 
abgesetzt hat. Diese Schicht erhöht später die Deckkraft auf dem textilen Produkt. (vgl. „Pa-
piere für das White Toner System von Forever“) 
Der bei Spreadshirt verwendete Laserdrucker wird in Abschnitt 5.1.1 noch genauer beschrie-
ben.  
2.2.4.2  Pressen 
Von dem bedruckten Transferpapier wird das Druckbild nun mit einer Transferpresse auf das 
textile Produkt übertragen. Dabei kann ein leichter Rand um das Druckbild herum entstehen, 
wenn Trägerpapier verwendet wird, bei dem neben dem Druckbild selbst auch der Kunst-
stoff-Druckträger und der Heißschmelzkleber mit übertragen werden. Für den Pressvorgang 
                                                 




auf besonders geformten textilen Accessoires, wie zum Beispiel Basecaps, werden spezielle 
Transferpressen verwendet, die mit speziell geformten Arbeits- und Heizplatten ausgerüstet 
sind.30 
2.2.4.3  Vor- und Nachteile des Lasertransfers 
Der entscheidende Vorteil und auch der Grund, weshalb Lasertransferdruck für Textilien bei 
Spreadshirt verwendet wird, ist, dass mit diesem Druckverfahren eine Lösung gefunden 
wurde, wie textile Produkte mit Pixelgrafiken bedruckt werden können, die nicht mit Digital 
Direkt Druck bedruckt werden könne, weil ihre Form oder ihre Gewebebeschaffenheit dies 
nicht zulässt und die außerdem nicht mit Digitaltransfer bedruckt werden können, weil es 
dunkle Produkte sind. Zu solchen Produkten zählen bei Spreadshirt zum Beispiel Umhänge-
taschen und Basecaps. (vgl. Kellner 2014:364ff.) 
Vorteilhaft sind außerdem niedrige Investitions- und Druckkosten und die Tatsache, dass mit 
einem Laserdrucker bei Verwendung unterschiedlicher Trägerpapiere neben textilen Produk-
ten auch Druckbilder für andere Bedruckstoffe hergestellt werden können, zum Beispiel für 
Tassen und Kartons. (vgl. Clark 2009:82) 
 
Der Nachteil von Lasertransfer liegt in der geringeren Beständigkeit verglichen mit Flex- 
oder Flockdruck, vor allem in der geringen Waschbeständigkeit. (vgl. Kellner 2014:287f.) 
Aus diesem Grund werden bei Spreadshirt nur textile Accessoires mit Lasertransfer be-
druckt, die selten oder nie gewaschen werden. Dies schränkt die Anwendbarkeit dieses 
Druckverfahrens extrem ein.  
Weiterhin kann der durch Kunststoff-Druckträger und Schmelzklebstoff zurückbleibende 
Rand ein Nachteil sein, der zu Reklamationen führt. Dieses Problem kann jedoch bei Ver-
wendung spezieller neu entwickelter Transferfolien verhindert werden, bei denen nur das 
farbige Druckbild übertragen wird. (vgl. Clark 2009:82) 
  
                                                 




3.  Weitere Textildruckverfahren 
3.1  Siebdruck 
Der Siebdruck ist ein Durchdruckverfahren. Bei einem solchen Druckverfahren sind „die 
druckenden Stellen der Druckform druckfarbdurchlässig“ (DIN 16609).  
Gööck beschreibt das Siebdruckverfahren wie folgt: 
„Beim Siebdruck wird ein Textil- oder Metallgewebe über einen Druckrahmen 
gespannt. Alle Stellen, die nicht mitdrucken sollen […], werden mit Schablonen 
abgedeckt. Mit Hilfe eines Spachtels, einer Rakel, zieht man die Druckfarbe über 
das Sieb und drückt sie durch die offenen Stellen der Schablone auf den Bedruck-
stoff. Dabei muß es sich nicht unbedingt um Papier handeln. Im Siebdruckverfah-
ren kann man auch Textilien, Gummi, Glas, Holz, Blech oder Kunststoff bedru-
cken.“ (Gööck 2000:95f.) 
Der Siebdruck hat sich weiterentwickelt und inzwischen werden in der Industrie Siebdruck-
maschinen verwendet, die schnell drucken können und die einen gleichmäßigen Farbauftrag 
ermöglichen (vgl. Gööck 2000:96). Gööck beschreibt zwei Funktionsarten von Siebdruck-
maschinen: 
„[Maschinen,] die bei feststehender Druckform eine Magnetrolle mit Magnetkraft 
über das Sieb bewegen, und andere, bei denen die Druckform bei feststehender 
Rakel über den von einem Vakuumzylinder festgehaltenen Bedruckstoff gezogen 
wird.“ (ebd.) 
Faine stellt in seinem Handbuch zum Siebdruck fest, dass „Siebdruck in der Textilindustrie 
eine ganz wesentliche Rolle [spielt], sei es für exklusive handbedruckte Stoffe oder für Kauf-
hausware, für T-Shirts wie für Designer-Logos“ (Faine 1991:18).  
Auch bei Spreadshirt wurde anfangs mit Siebdruck gearbeitet. Bei Spreadshirt liegt die Be-
sonderheit jedoch darin, dass jede Kundenbestellung anders ist, nicht nur was die Anzahl und 
die Art der Produkte betrifft, sondern vor allem in Bezug auf immer wieder unterschiedliche 
Motive. 
Siebdruck ist gut geeignet, wenn ein Motiv sehr häufig gedruckt wird, da es sehr aufwändig 
ist, die Siebrahmen für die Motive zu erstellen. Außerdem ist die Anzahl der Farben eines 
Motivs für den Siebdruck begrenzt (vgl. Schöps 2015:323ff.). Diese eben erwähnten Um-




3.2  Thermosublimationsdruck 
Der Thermosublimationsdruck ist eine Art des Thermotransferdruckes, der „anders als beim 
herkömmlichen Verfahren das direkte, mehrfarbige Bedrucken in sehr hoher, fast fotogra-
phischer Qualität“ (Chorzepa 2010:50) ermöglicht.  
Bei diesem Verfahren wird mit Sublimation gearbeitet, also dem unmittelbaren „Übergang 
eines festen Stoffes in den Gaszustand und umgekehrt“ (Scholze-Stubenrecht 2006:983).  
Zunächst wird das Druckbild mit speziellen Sublimationstinten auf Sublimationspapier aus-
gedruckt. Danach wird „die Farbe auf bis zu 210 °C erhitzt, geht sofort vom festen in den 
gasförmigen Zustand über und verbindet sich mit der Spezialbeschichtung des Gegenstan-
des“ (Chorzepa 2010:50).  
Durch den direkten Übergang in die heißen Textilfasern ist das fertige Druckbild nicht als 
aufgedruckte Schicht spürbar. (vgl. „Veredelungstechniken – so viele Ideen, so viele Mög-
lichkeiten!“)  
Vorteilhaft bei diesem Druckverfahren ist außerdem, dass der Druck auf Textilien „durch die 
starke Verbindung zwischen Farbe und Gewebe kaum spürbar“ (ebd.) ist. 
 
Die Anwendbarkeit dieses Druckverfahrens ist jedoch eingeschränkt, da aufgrund der not-
wendigen Beschichtung nur Textilien verwendet werden können, „die speziell für dieses Ver-
fahren entwickelt wurden“ (ebd). Diese bestehen aus 100 % Polyester. 
Thermosublimationsdruck kann sowohl für Textilien als auch für andere Gegenstände ver-
wendet werden. Bei Spreadshirt wird dieses Druckverfahren nicht für Textilien verwendet, 
aber unter anderem für Tassen aus Keramik und Handyhüllen aus Kunststoff.31 
  
                                                 





4. Die Bedruckstoffe – Textile Faserstoffe 
Bei der Auswahl des Druckverfahrens für ein textiles Produkt ist entscheidend, aus welchem 
Material das Produkt besteht, da nicht jedes Material für jedes Druckverfahren geeignet ist. 
Bevor ein Druckverfahren für ein Produkt angeboten werden kann, müssen Tests durchge-
führt werden, bei denen die Produkte bedruckt, auf Ihre Dehnung hin untersucht und gewa-
schen werden, um am Ende ein qualitativ hochwertiges Ergebnis anbieten zu können. 
Spreadshirt verfügt über ein eigenes Testlabor, in dem ständig neue und bereits im Sortiment 
enthaltene Produkte auf Ihre Kompatibilität mit den verwendeten Druckverfahren überprüft 
werden. 
In diesem Kapitel werden die Bedruckstoffe, also die textilen Faserstoffe, beschrieben, die 
zum aktuellen Zeitpunkt bei Spreadshirt für den Druck verwendet werden und welche Vor- 
und Nachteile die einzelnen Bedruckstoffe in der Verwendung für den Druck haben. Diese 
Beschränkung wurde vorgenommen, da diese Arbeit in erster Linie dem Umfeld der sprd.net 
AG dienen soll. Außerdem würde es den Rahmen dieser Arbeit sprengen, sämtliche textile 
Bedruckstoffe zu beschreiben, die heutzutage bedruckt werden können. 
4.1 Arten und Struktur textiler Faserstoffe 
Es gibt unterschiedliche textile Faserarten. Sie werden nach ihrer Herkunft und ihren chemi-
schen Substanzen in der Norm des DIN e.V. in zwei Hauptgruppen unterteilt: Naturfasern 
(vgl. DIN 60001-1) und Chemiefasern (vgl. DIN EN ISO 2076).  
Die Hauptgruppen der textilen Faserarten werden weiter untergliedert, bei den Naturfasern 
bis zum jeweiligen Fasernamen, z. B. 'Baumwolle'.  Die Chemiefasern werden bis zum Gat-
tungsnamen untergliedert, z. B. 'Viskose'. (vgl. DIN EN ISO 2076) Aus dieser internationalen 
Norm sind Angaben in die nationale Norm DIN 60001-1 übernommen worden. Auch in Tex-
tilien muss die Faserart nach den Vorgaben der ISO angegeben werden, um Eindeutigkeit für 
den Verbraucher zu gewährleisten und ihn nicht durch firmenspezifische Markennamen zu 
verwirren (Axt 1986(2):2)32.  
Bei Spreadshirt wird derzeit nur eine Naturfaser verwendet, die Baumwolle. 
                                                 
32 Die Angabe in Klammern hinter der Jahreszahl bezeichnet das Kapitel aus dem zitierten Band der Loseblatt-




4.1.1   Naturfasern 
4.1.1.1  Baumwolle 
Baumwolle ist eine Pflanzenfaser, die sich auszeichnet durch geringe Elastizität und Deh-
nung und gute Pflegeeigenschaften (vgl. Völker/Brückner 2001:11). 
Da insbesondere die Druckfolien, die bei Flexdruck und Flockdruck verwendet werden, we-
nig elastisch sind, eignen sich Baumwollprodukte sehr gut für diese beiden Druckverfahren. 
Wenn der Bedruckstoff sehr dehnbar ist, besteht die Gefahr, dass die aufgedruckte Folie ein-
reißt. 
Ein Nachteil der geringen Elastizität und Dehnung ist jedoch, dass sich schnell Knitter in 
Baumwollprodukten bilden, sowohl bei der Lagerung als auch beim Waschen. (vgl. ebd.) 
Dies kann zur Folge haben, dass auch die Folie knittert. Knitter in aufgedruckten Flex- oder 
Flockfolien sind schwer bis nicht wieder zu glätten. 
Die Druckfolien sind sehr widerstandsfähig und sind deshalb geeignet für Bedruckstoffe, die 
ebenfalls lange haltbar sind. Von allen Naturfasern besitzt Baumwolle „die höchste Scheu-
erfestigkeit und damit ein sehr gutes Verschleißverhalten“ (Völker/Brückner 2001:12). Sie 
ist dadurch sehr gut geeignet für den Flex- und den Flockdruck. 
Baumwollprodukte haben oft ein sehr engmaschiges Gewebe. Sie eignen sich deshalb auch 
gut für den Digital Direkt Druck, bei dem die Farbe direkt aufgesprüht wird, da die Farbe 
nicht durch das Gewebe tropfen kann. Außerdem zieht der Vorsprüher gut in den Stoff ein 
und die Tintenpartikel, die vom Drucker aufgesprüht werden, können im Trockner auf dem 
Stoff fixiert werden. (vgl. Schöps 2015:286ff.) 
4.1.2  Chemiefasern 
Chemiefasern werden in natürliche Polymere33 und synthetische Polymere aufgeteilt. (vgl. 
Axt 1986(2):2). Bei Chemiefasern aus natürlichen Polymeren liegen die Polymere schon vor. 
Synthetische Polymere hingegen werden aus anderen Stoffen synthetisiert, d. h. es werden 
Monomere zu haltbaren Polymeren zusammengebaut. (vgl. Axt 1986(2):10). Für die Synthe-
tisierung werden zum Beispiel Monomere aus Erdöl, Erdgas oder Kohle verwendet. 
                                                 





4.1.2.1  Natürliche Polymere 
Eine Gruppe der Chemiefasern sind die natürlichen Polymere, die in der Natur schon vorlie-
gen. Von großer Bedeutung sind hier die natürlichen Polymere pflanzlicher Herkunft, die 
Zellulosen. Vor allem Holz wird für die Produktion von Zellulosefasern verwendet. (vgl. 
Axt 1986(2):11) Natürliche Polymere tierischer Herkunft, zum Beispiel aus Milch, sind für 
die Herstellung von Textilfasern unbedeutend. Hier soll nur ein natürliches Polymer kurz 
vorgestellt werden, die Viskose. Sie ist derzeit als einziges natürliches Polymer in den Pro-
dukten enthalten, mit denen Spreadshirt derzeit arbeitet. 
4.1.2.1.1  Viskose 
Die Zellulosepolymere werden in einem aufwendigen Prozess aus Holz regeneriert, d. h. her-
ausgelöst. (vgl. Axt 1986(2):11) Im Anschluss daran wird in mehreren Verfahrensschritten 
Viskose auf der Basis der aufbereiteten Zellulose und verschiedener chemischer Substanzen 
hergestellt. (vgl. Völkner/Brückner 2001:59f.) 
Die Herstellung von Viskose ist preiswerter als die synthetischer Polymere. Viskose weist 
geringe Elastizität und Festigkeit auf. Viskosefasern werden häufig durch weitere Modifika-
tionen in ihren Eigenschaften verbessert. (vgl. Axt 1986(3):16) 
Viskose ist anteilig enthalten in Produkten, die Spreadshirt für den Druck verwendet, zum 
Beispiel in T-Shirts. 
4.1.2.2  Synthetische Polymere 
Die zweite Gruppe der Chemiefasern sind die synthetischen Polymere. In chemischen Um-
setzungsprozessen werden zunächst Monomere aus den oben genannten Rohstoffen herge-
stellt, welche dann in verschiedenen Verfahren zu Polymeren synthetisiert, d. h. zusammen-
gebaut, werden. Im Folgenden werden die Polymere unter Angabe des jeweiligen 
Herstellungsprozesses beschrieben, die bei Spreadshirt verwendet werden. 
4.1.2.2.1  Polyester 
Polyester wird durch Polykondensation hergestellt. Dabei „[verbinden sich] Monomere mit 




Nebenprodukten, z. B. Wasser“ (Axt 1986(2):13). 
Polyester weist eine hohe Festigkeit auf und gute Scheuerbeständigkeit. (vgl. Axt 
1986(3):16) Diese Eigenschaften sind von Vorteil bei der Verwendung für den Foliendruck, 
da das Produkt eine ungefähr ähnliche Beständigkeit aufweisen sollte wie die verwendete 
Folie. Produkte aus reinem Polyester können nicht für den Digital Direkt Druck verwendet 
werden, da der Vorsprüher, der verwendet wird, damit die Farbe später im Trockner auf dem 
Stoff fixiert wird, aufgrund des festen und groben Gewebes nicht in den Stoff einziehen kann 
und während des Trocknungsvorgangs verbrennt. (vgl. Schöps 2015:289ff.) 
4.1.2.2.2 Polyamid 
Polyamid wird durch Polykondensation oder Polymerisation hergestellt. Bei der Polymeri-
sation findet eine „Verbindung von Monomeren gleicher Art zu Polymeren durch Aufspalten 
ihrer Kohlenstoff-Doppelbindungen“ (Axt 1986(2):16) statt. Bei diesem Verfahren kann die 
Länge der Polymere genau festgelegt werden und die Fasereigenschaften können vorpro-
grammiert werden. Außerdem ist es möglich, geeignete Monomere verschiedener Art so ein-
zubauen, dass die Fasereigenschaften verändert werden können für eine bessere Eignung des 
Stoffes für bestimmte Einsatzgebiete. (vgl. Axt 1986(2):17) 
Polyamid weist wie Polyester hohe Festigkeit und gute Scheuerbeständigkeit auf. 
(vgl. Axt 1986(3):16) 
Polyamidfasern werden im Bekleidungssektor in zwei Haupttypen unterschieden, das Poly-
amid 6 (Perlontyp) und das Polyamid 6.6 (Nylontyp). Polyamid 6.6 wird auch als Nylon 
bezeichnet. (Völker/Brückner 2001:73) Man findet, auch bei Spreadshirt, hin und wieder die 
Bezeichnung Nylon als Faserangabe, wobei es sich also um einen Polyamidfasertyp handelt. 
Aus diesem Grund wird Nylon nicht in einem gesonderten Abschnitt betrachtet. 
Bei Spreadshirt sind Taschen und Rucksäcke, die bedruckt werden, aus Polyamid. Sie müs-
sen vielen Belastungen standhalten. Polyamid eignet sich für den Flexdruck und den Flock-
druck. Für den Digital Direkt Druck ist es nicht geeignet, da wie bei Polyester das Gewebe 
sehr fest und grob gewebt ist, weshalb der Vorsprüher nicht in den Stoff einziehen kann und 





Polyacryl, auch einfach Acryl genannt, wird ebenfalls durch Polymerisation hergestellt. Rei-
nes Polyacryl kann nicht gefärbt werden, weshalb andere Monomere eingebaut wurden. So 
beschränkt sich der Einsatz nicht mehr nur auf den technischen Bereich. Nach europäischer 
Vereinbarung wird die färbbare Substanz nach wie vor als '100 % Polyacryl' bezeichnet, ob-
wohl bis zu 15 % anderer Monomere enthalten sind. (vgl. Axt 1985(2):18) Polyacryl hat eine 
sehr gute Wetterbeständigkeit, angenehmen Griff und ist pflegeleicht. (Axt 1986(3):16) 
Bei Spreadshirt werden farbige Basecaps aus Polyacryl bedruckt. Die gute Wetterbeständig-
keit ist dafür von Vorteil, da Basecaps beim Gebrauch allen Wetterbedingungen ausgesetzt 
werden. Die verwendeten Druckverfahren sind Flexdruck, Flockdruck und Lasertransfer. 
Dass hier kein Digital Direkt Druck verwendet wird, liegt in erster Linie daran, dass Basecaps 
aufgrund ihrer Form nicht in den Drucker für Digital Direkt Druck eingespannt werden kön-
nen und nicht am Material Polyacryl. 
4.1.2.2.1  Elastan 
Elastan wird durch Polyaddition hergestellt. Dabei addieren sich Monomere ohne Abspal-
tung von Nebenprodukten. Es findet eine „Wanderung des Wasserstoffs vom Sauerstoff des 
eigenen zum Stickstoff des anderen Monomers“ (Axt 1986(2):19) statt. So wird zunächst 
Polyurethan hergestellt. In einem weiteren Schritt kann dieses Verfahren noch einmal mit 
Polyurethan und speziellen weichen Polyester- oder Polyetherfaserabschnitten durchgeführt 
werden, damit als Endprodukt Elastanfasern entstehen. Diese sind hochelastisch. (vgl. ebd.) 
Diese Fasern werden anteilig in Textilien verwendet, die „hohe Dehnbarkeit und hohe elas-
tische Rücksprungkraft haben sollen“ (Axt 1986(3):16). 
Spreadshirt bedruckt Produkte mit Elastananteil, wie zum Beispiel Leggings, um eine am 
Körper anliegende Passform des Kleidungsstücks zu gewährleisten. Die Gefahr bei der Ver-
wendung von Produkten mit Elastananteil liegt jedoch darin, dass die aufgedruckte Folie bei 
zu starker Belastung durch Dehnung reißen kann, weil sie weniger dehnbar ist als das Produkt 
selbst. Aus diesem Grund werden alle Produkte, die neu in das Sortiment aufgenommen wer-





5.  Maschinen 
In diesem Kapitel soll ein Einblick gegeben werden in den Aufbau, die Funktionsweise und 
die Bedienung der Geräte und Maschinen, die bei Spreadshirt für die Umsetzung der Drucke 
zum Einsatz kommen. Die Informationen darüber, welche Modelle jeweils verwendet wer-
den, wurden von Mitarbeitern aus der Produktion der sprd.net AG am Standort Leipzig zur 
Verfügung gestellt. 
Die Geräte werden in der Reihenfolge so vorgestellt, wie sie in der Ausführung eines Druck-
auftrages benötigt werden. 
5.1  Maschinen zur Vorbereitung von Transferpapier 
5.1.1  Laserdrucker für den Druck von Transferpapier für La-
sertransfer 
Wie in Abschnitt 2.2.4 beschrieben, wird für den Druck von Pixelgrafiken auf textile Acces-
soires, die aufgrund ihrer Form oder ihres Gewebes nicht mittels Digitaldrucker direkt be-
druckt werden können, Transferpapier verwendet, das durch einen Laserdrucker bedruckt 
wird, von dem das Druckbild anschließend mit einer Transferpresse auf das Produkt gepresst 
wird.  
Bei Spreadshirt wird das Modell C711WT von Oki Electric Industry Co., Ltd. verwendet.  
Dieser Drucker funktioniert nach dem Prinzip der Elektrophotographie. Das „Herzstück [des 
Laserdruckers, Anm. d. Verf.] ist eine mit einem Fotoleiter beschichtete Bildtrommel oder 
Endlosband. Die Ladung auf dem Fotoleiter wird nun durch Belichtung […] an den Stellen 
gelöscht, an denen später Toner auf die Trommel aufgetragen werden soll.“ (Dörsam 
2013:38)34  
                                                 




Die Besonderheit des Modells C711WT von Oki Electric Industry Co., Ltd. besteht darin, 
dass nicht im Vierfarbprinzip CMYK (Cyan, Magenta, Yellow und der Schwarzanteil Key) 
gedruckt wird, sondern im CMYW-Prinzip, also mit weißem Toner. Dies ermöglicht den 
Druck von Pixelgrafiken mit weißen Bereichen auf dunklen textilen Produkten. Abbildung 4 
veranschaulicht in einer vereinfachten Darstellung den Aufbau des Druckers C711WT und 
zeigt den Papiertransportweg durch den Drucker. 
 
5.1.2  Digitaldrucker für den Druck von Transferpapier für Di-
gitaltransfer 
Die Grafiken für das Druckverfahren Digitaltransfer werden für Spreadshirt extern bedruckt, 
derzeit bei der Leipziger Thomas Verlag und Druckerei GmbH (vgl. Kellner 2014:181f.). 
Dort wird das Transferpapier mit einem Digitaldrucker vom Typ HP Indigo press 3500 be-
druckt. 
Dieser Drucker druckt mittels Elektrophotographie mit einem speziell entwickelten Flüssig-
toner, HP ElectroInk®, in bis zu sechs Farben35 in Verbindung mit einem Drucktuch, das 
                                                 
35 Cyan, Magenta, Gelb, Schwarz, Orange und Violett, vgl. “HP Indigo press 3500”:7) 
Abb. 4 Schematische Darstellung eines Oki-Laserdruckers 




erhitzt wird.  
HP ElectroInk® besteht aus einer Transferflüssigkeit, in der elektrisch aufgeladene Farbpar-
tikel schwimmen. Dies ermöglicht im Digitaldruck, bei dem Farbpartikel mithilfe elektri-
scher Felder platziert werden, eine genaue Platzierung dieser Partikel auf dem Substrat. Um 
eine möglichst hohe Auflösung, einen gleichmäßigen Farbauftrag und scharfe Kanten im 
Druckbild und eine dünne Druckschicht auf dem Transferpapier zu ermöglichen, enthält HP 
ElectroInk® sehr kleine Farbpartikel. (vgl. Tagansky 2012:31) 
 
Das Druckprinzip dieser Drucker gliedert sich in die folgenden grundlegenden Schritte.36 
Zunächst wird das Druckbild mittels Laserbelichter auf den Fotobelichtungszylinder über-
tragen, auf dem ein elektrostatisches Ladungsbild entsteht. Dann wird die elektrisch geladene 
HP ElectroInk® über die Farbauftragswalzen zum Fotobelichtungszylinder geleitet und färbt 
                                                 
36 Eine ausführliche Beschreibung ist zu finden bei Tagansky (2012:32f.). 
 
Abb. 5 Innerer Aufbau eines Druckers des Typs HP Indigo Press 3500 




die belichteten Bereiche ein. Das dadurch entstandene Druckbild gelangt zum Gummituchzy-
linder, dieser überträgt es vollständig auf das Substrat, das auf dem Gegendruckzylinder 
montiert ist. Das Druckbild trocknet und wird sofort fest. (vgl. http://www.print-digi-
tal.biz/digitale-drucksysteme/HP-indigo-technologie) 
Dieser Vorgang wiederholt sich für jede Farbseparation des zu druckenden Bildes, bei dem 
Drucker HP Indigo press 3500 in der Leipziger Thomas Verlag und Druckerei GmbH also 
insgesamt vier Mal, da dort im Vierfarbprinzip CMYK gedruckt wird. Da der Druck sofort 
trocknet, können die Bedruckstoffe auch zeitsparend doppelseitig bedruckt werden und kön-
nen sofort weiterverarbeitet werden.  
 
Die Druckfarben für den Drucker HP Indigo press 3500 sind nicht nur für den Druck auf 
Transferpapier für Textildruck geeignet, sondern für eine größere Bandbreite an Druckträ-
gern als jedes andere Digitaldruckverfahren. Es können Substrate aus Papier, Karton, Kunst-
stoff und Metall bedruckt werden. (vgl. Tagansky 2012:33) 
 
Diese Tatsache wurde auch während eines Gesprächs mit den Mitarbeitern der Thomas Ver-
lag und Druckerei GmbH am 21.04.2015 im Leipziger Firmensitz als ein großer Vorteil die-
ses Druckers herausgestellt. 
 
Im Gespräch wurde außerdem geäußert, dass die Druckergebnisse im Vergleich zu Drucken 
anderer Drucker eine höhere Qualität aufweisen, zum einen durch die besonders dünne Farb-
schicht auf dem Transferpapier, die auf dem Substrat kaum spürbar erhaben ist und zum 
anderen durch eine hohe Farbechtheit. Letzteres ist besonders für die Druckbilder für textile 
Produkte von Vorteil, die häufig dem Sonnenlicht ausgesetzt sind. 
 
Negativ bewertet wurde die Tatsache, dass nicht alle Transferpapiere geeignet sind für diesen 
Drucker und selbst für diesen Druckertyp zertifizierte Produkte nicht immer den Anforde-




5.2  Schneideplotter 
Schneideplotter werden für den Zuschnitt von Flex- und Flockfolien benötigt. Grundsätzlich 
kann zwischen zwei Gerätearten unterschieden werden, deren Unterschied in den verwende-
ten Schneidemessern liegt: Tangentialmesser und Schleppmesser. Bei der Anwendung eines 
Tangentialmessers wird der Messerkopf bei Änderung der Linienrichtung elektronisch ge-
steuert. Die Klinge wird angehoben, gedreht und für den nächsten Schnitt wieder aufgesetzt. 
Bei der Verwendung eines Schleppmessers wird eine Schleppbewegung gemacht, bei der die 
in der Halterung frei rotierende Klinge ausgerichtet wird. (vgl. „S2 Class“) 
 
Bei Spreadshirt wird hauptsächlich mit dem Modell SummaSign Pro T750 SL von Summa 
gearbeitet. Die Beschreibung des Aufbaus eines Schneideplotters bezieht sich daher auf die 
Modelle der Serie SummaSign Pro T.37 Diese Modelle können sowohl mit Tangentialmessern 
als auch mit Schleppmessern verwendet werden38. Den folgenden Ausführungen liegt die 
deutsche Bedienungsanleitung für diese Serie zugrunde, die freundlicherweise von Summa 
zur Verfügung gestellt wurde.  
 
                                                 
37 Eine Marktübersicht über Schneideplotter ist zu finden in Ausgabe 01/2014 der Fachzeitschrift für Textilver-
edelung und Promotion TVP Textil (S. 66 – 68). 
38 vgl. Bedienungsanleitung für die Serie Summa Sign Pro T, Kap. 1, S. 21 
Abb. 6 Schneideplotter des Herstellers Summa 




Der Schneideplotter verfügt über Schnittstellen, über die der Arbeitscomputer, von dem die 
Informationen über die zu schneidenden Linien gegeben werden, angeschlossen werden 
kann.  
Auf der Rückseite ist der Plotter mit Vorschubrollen ausgestattet, die das Abwickeln der Fo-
lienrolle ermöglichen. Diese sind von sogenannten Gleitklötzen umschlossen, die die Foli-
enrolle festhalten, während die Folie abgewickelt wird. Für eine winkelgenaue Zuführung 
der Folie sorgen zwei Flansche, die auf die Enden der Folienrolle gesteckt werden. Beim 
Einlegen der Folien werden die Flansche in die dafür vorgesehenen Rillen in den Gleitklötzen 
geführt, sodass dann die Materialrolle zusammen mit den Gleitklötzen von rechts nach links 
verschoben werden kann, um die Folie einzuspannen. (vgl. Abb. 7) 
 
 
Auf der Vorderseite befinden sich die Andruckrollen, die die Folie zwischen den Vorschub-
rollen und den Transportmuffen festklammern. Die Andruckrollen sind für die korrekte Ma-
terialführung verantwortlich. Über einen Hebelarm können beim Einlegen der Folie die An-
druckrollen angehoben und abgesenkt werden. Oberhalb der eingelegten Folie befindet sich 
der Werkzeugkopf, in dem der Messerhalter befestigt wird. Um Beschädigungen der Klin-
genspitze zu vermeiden, wenn sich keine Folie im Plotter befindet, ist unterhalb des Werk-
zeugkopfes der Länge nach ein Gummistreifen eingelassen, welcher wiederum durch soge-
nannte Detektoren geschützt wird, indem sie kontrollieren, ob eine Folie eingelegt ist oder 
Abb. 7 Rückansicht eines Summa-Schneideplotters 




nicht. Ist eine Folie eingelegt, wird sie beim Einschalten des Plotters nach vorn bewegt. 
Am Ende eines Zuschnittes kann der fertige Folienteil über ein manuelles Schneidemesser 
von der Folienrolle abgetrennt werden. 
Ebenfalls auf der Vorderseite des Plotters befindet sich das Bedienungsfeld für den Plotter 
und ein Anzeigedisplay, das über den Schneideverlauf und vorzunehmende Handlungen in-
formiert. Der Plotter wird sowohl über das Bedienungsfeld am Plotter als auch über den 
Computer, der die Schnittinformationen liefert, gesteuert. Zum Schneideplotter kann ein ent-
sprechendes Schneidehilfsprogramm geliefert werden, mit dem die Zuschnitte vorbereitet 
werden können (vgl. „S2 Class“).  
Inzwischen gibt es auch Plotter für Flex- und Flockfolien, die mit einem Laser-Brenn-Prozess 
arbeiten, bei dem die zu entfernende Folie weggebrannt wird. Bei diesem Verfahren fällt das 
anschließende Entgittern weg. (vgl. „Marktübersicht Schneideplotter für Flock und Flex“, 
S. 64) 
5.3  Transferpressen 
Transferpressen werden sowohl für Flex- und Flockdruck als auch für die Übertragung der 
Druckbilder, die zuvor auf Transferpapier gedruckt wurden, verwendet. Bei Spreadshirt wird 
mit Transferpressen der Walter Schulze GmbH gearbeitet (vgl. Kellner 2014:101). Derzeit in 
Verwendung für Textilien sind pneumatische Pressen für T-Shirts, Pullover und textile Pro-
dukte, bei denen große Flächen bedruckt werden und Kappenpressen, mit denen kleine, ge-
wölbte Flächen auf Basecaps bedruckt werden können. 
5.3.1  Pneumatische Pressen39 
Die nachfolgende Erläuterung der Funktionsweise pneumatischer Transferpressen mit zwei 
Arbeitsplatten beruht größtenteils auf den Erkenntnissen, die dazu während eines sogenann-
ten Produktionstages40 in der Produktion bei Spreadshirt am 05.06.2014 erworben wurden. 
                                                 
39 Für den Druck größerer Motive können auch manuelle Pressen verwendet werden, jedoch werden bei Spread-
shirt aufgrund der großen Menge und einem möglichst gering zu haltenden Kraftaufwandes der Produktions-
mitarbeiter außer für den Druck von Basecaps nur pneumatische  Pressen verwendet. 
40 Jeder Mitarbeiter bei Spreadshirt absolviert i. d. R. einen solchen Praxistag mindestens einmal, um die Arbeit 
der Produktionsmitarbeiter und die bei Spreadshirt verwendeten Textildruckverfahren näher kennen zu lernen. 





Als Beispiel für die Beschreibung der Funktionsweise wurde die bei Spreadshirt verwendete 
Transferpresse Schulze Airpress/Airpress X gewählt41. Transferpressen arbeiten mit der 
Kombination aus Hitze und Druck, wobei der aufzubringende Druck bei pneumatischen 
Transferpressen durch einen Kompressor aufgebaut wird. 
Zunächst wird die Heizplatte aus Metall, also die obere Platte an der Presse, die am beweg-
lichen Teil der Presse befestigt ist, elektrisch aufgeheizt. Dies geschieht durch in die Heiz-
platte eingesetzte Heizstäbe, die für eine ausgeglichene Temperaturverteilung auf der Plat-
tenoberfläche sorgen. Über ein Display kann der Presser die gewünschte Temperatur für den 
Pressvorgang und dessen Dauer einstellen.42 Der benötigte Anpressdruck wird ebenfalls ma-
nuell an der Presse eingestellt, der sowohl abhängig ist vom zu bedruckenden textilen Pro-
dukt als auch von der verwendeten Druck- oder Transferfolie. 
Die benötigte Druckluft wird über einen an die Presse angeschlossenen Kompressor bereit-
gestellt. Pro Arbeitsgang benötigt die Transferpresse Schulze Airpress/Airpress X 3,3 Liter 
Luft. (vgl. „Air press-x“)  
                                                 
41 Eine Marktübersicht über Transferpressen ist zu finden in Ausgabe 04/2011 der Fachzeitschrift für Textil-
veredelung und Promotion TVP Textil (S. 44 – 52). 
42 Näheres hierzu in der Bedienungsanleitung der Schulze Airpress/Airpress X („Air press-x“, 
http://www.schulz-shop.com/documents/schulze_airpress_x_de.pdf, 25.04.2015) 
Abb. 8 Transferpresse des Herstellers Walter Schulze GmbH 




Zum Aufpressen eines Druckbildes kann nun ein textiles Produkt auf eine der beiden Ar-
beitsplatten gelegt und die Druck- bzw. Transferfolien auf dem Bedruckstoff platziert wer-
den. Die Arbeitsplatten sind mit einer Silikon- oder Teflonmatte überzogen, um sowohl Platte 
und textiles Produkt zu schützen, als auch Unebenheiten der Arbeitsplatte auszugleichen, die 
das gleichmäßige Pressen beeinträchtigen könnten. Außerdem wird Löschpapier zwischen 
die Folie und die Heizplatte gelegt, damit unter den Rändern der Folie hervortretender 
Schmelzkleber nicht an der Heizplatte haften bleibt.  
Um den Pressvorgang auszuführen, wird der schwenkbare obere Teil der Presse nun mit bei-
den Händen mithilfe der Griffe vollständig über die Arbeitsplatte geschwenkt. Der Presser 
kann nun den Pressvorgang auslösen, indem er gleichzeitig beide grüne Druckknöpfe drückt. 
Der Pressvorgang kann nur ausgelöst werden, wenn beide Knöpfe gedrückt werden. Dies ist 
eine Sicherheitsvorkehrung, mit der vermieden wird, dass eine Hand zwischen die Platten 
gerät. Die Presse verfügt außerdem über einen Notschalter auf der Vorderseite des schwenk-
baren Teils, mit dem der Pressvorgang im Notfall abgebrochen werden kann. 
Soll zunächst vorgepresst werden, kann der Pressvorgang nach der gewünschten Vorpress-
zeit durch Betätigung beider gelber Druckknöpfe vorzeitig beendet werden. 
Nach dem Pressvorgag öffnet sich die Presse automatisch, der obere Teil der Presse kann zur 
Seite geschwenkt und das fertig gepresste Produkt kann entnommen werden. 
5.3.2  Manuelle Kappenpressen 
Bei manuellen Transferpressen wird die Höhe des Anpressdrucks manuell über einen Regler 
unterhalb der Basisplatte eingestellt. Die Heizplatte muss für den Pressvorgang von Hand 
abgesenkt werden.  
Für das Aufpressen von Druckbildern auf Basecaps wird bei Spreadshirt eine manuelle 
Presse verwendet, eine Schulze BluePRESSline Cap. Diese ist ausgestattet mit einer gewölb-
ten Arbeitsplatte und einer ebenfalls gewölbten Heizplatte. Wie bei den pneumatischen 
Transferpressen können auch hier die Dauer des Pressvorgangs und die benötigte Temperatur 
eingestellt werden. Je nach Modell muss die Presse nach Ablauf der Zeit manuell wieder 
geöffnet werden oder sie öffnet sich automatisch.43 Bei manueller Öffnung ertönt 3 Sekunden 
                                                 
43 Automatisches Öffnen bietet nur das Modell Schulze BluePRESSline Cap S. Alle verfügbaren Modelle der 




vor Ablauf der Zeit ein Signalton, der daran erinnert, dass die Presse geöffnet werden muss. 
Für den Pressvorgang müssen zunächst alle gewünschten Einstellungen vorgenommen wer-
den. Anschließend wir das Basecap eingelegt, die Druck- oder Transferfolie aufgelegt, ein 
Löschpapier zwischen Druck- bzw. Transferfolie gelegt und die Presse zum Pressen ge-
schlossen werden. 
 
5.4  Digitaldrucker 
Für den digitalen Direktdruck auf dunklen und hellen Textilien werden Digitaldrucker ver-
wendet, die nach dem Tintendruckprinzip arbeiten. Unter Tintendruck wird „die Erzeugung 
eines Bildes auf einer Oberfläche durch gesteuerte Positionierung von Tintentröpfchen“ 
(Brümmer 2005:2) verstanden. 
Bei Spreadshirt wird mit den Modellen Kornit Avalanche und Kornit 931DS des Herstellers 
Kornit Digital Ltd. gearbeitet. 
Nachfolgend soll der Aufbau und die Bedienung von Digitaldruckern anhand dieser Modelle 
Abb. 9 Kappenpresse des Herstellers Walter Schulze GmbH 




beschrieben werden. Die Beschreibung beruht auf den Informationen aus den englischen Be-
dienungsanleitungen für beide Modelle, da der grundlegende Aufbau dieser beiden Modelle 
ähnlich ist. 
 
Die Digitaldrucker sind mit zwei Paletten ausgerüstet, um die Arbeit zu beschleunigen, da 
während des Druckens auf einer Palette die zweite Palette schon vorbereitet werden kann 
und der Druck gestartet wird, sobald der vorherige Druckvorgang abgeschlossen ist. 
Der Drucker ist mit einem Computer verbunden, über den die Druckvorgänge gesteuert wer-
den. Dieser wird mit der notwendigen Software ausgestattet, die der Hersteller zum Teil dazu 
liefert.44  
 
Über Türen an den Seiten des Druckers kann auf verschiedene Teile des Druckers zugegrif-
fen werden, zum Beispiel auf die Druckkopfsteuerung, die Tintenbehälter, die Pneumatik-
steuerung und die Temperaturkontrolleinheit.  
Unterhalb der Schutzhaube auf der Oberseite des Druckers befinden sich Sprühsysteme, mit 
                                                 
44 Näheres dazu unter http://www.kornit.com/directtogarment/software/ (05.05.2015), zusätzliche Software zur 
Bearbeitung und Vorbereitung wird je nach Modell noch benötigt (vgl. Bedienungsanleitung Kornit 931DS) 
Abb. 10 Digitaldrucker des Modells Avalanche des Herstellers Kornit Digital Ltd. 




denen der für die spätere Fixierung der Tinte an den Stoff verwendete Vorsprüher auf die 
Textilien gesprüht wird. Jedes System besteht aus mehreren Sprühventilen und einer Wisch-
vorrichtung, die für einen gleichmäßigen Auftrag der Flüssigkeit auf dem textilen Bedruck-
stoff sorgt (vgl. „Kornit Avalanche User Guide“, S. 11). Die Sprühsysteme sind mit einem 
Tank verbunden, der mit der Lösung zum Besprühen der Textilien vor dem Druck befüllt 
wurde. Abhängig von der Materialdicke kann eingestellt werden, wie groß der Abstand des 
Sprühsystems zu den Paletten ist (vgl. „Kornit 931DS“, S. 7). 
Seitlich am Drucker befindet sich das Tintensystem. Dieses besteht aus Behältern für die 
Druckfarben CMYK und Behältern für weiße Druckfarbe (vgl. „Kornit Avalanche User’s 
Guide“, S. 14 und „Kornit 931DS“, S. 7) 
Luftdruck wird auch beim Digitaldruck benötigt. Mit Überdruck werden Farbreste aus den 
Druckköpfen gedrückt, um diese zu reinigen. Unterdruck verhindert, dass Farbe aus den 
Druckköpfen auf die Paletten tropft. 
Der Drucker ist außerdem mit einem Behälter ausgestattet, in dem Abfall gesammelt wird, 
der während des Druckens entsteht, wie zum Beispiel Farbreste. 
 
Um ein textiles Produkt mit dem gewünschten Bild zu bedrucken, müssen zunächst Drucker 
und Arbeitscomputer eingeschaltet und einzelne Teile des Druckers gereinigt werden. Um 
zu überprüfen, ob der Drucker einwandfrei druckt, wird ein Testdruck durchgeführt (vgl. 
„Kornit 931DS“, S. 29ff.) 
 
Die Grafik, die gedruckt werden soll, wird für den Druck über ein spezielles Programm ge-
laden.45 Dabei werden verschiedene Angaben gezeigt und eingestellt, wie zum Beispiel, wel-
ches Produkt bedruckt wird, wie oft das Bild gedruckt werden soll und welche Palette ver-
wendet werden muss, abhängig vom zu bedruckenden Produkt. Außerdem wird bei diesem 
Schritt festgelegt, wie viele farbige Schichten und wie viele weiße Schichten gedruckt wer-
den sollen. Zum Beispiel kann beim Druck auf dunkle Textilien entschieden werden, ob eine 
oder zwei Schichten weißer Farbe unter die farbige Schicht gedruckt werden sollen. Beim 
Druck auf hellen Textilien muss dagegen keine weiße Schicht aufgedruckt werden, bzw. im 
                                                 
45 Auf eine genaue Beschreibung der verwendeten Software wird verzichtet, da dies den Rahmen dieses Kapitels 




Druckbild enthaltene weiße Flächen können gleichzeitig mit den farbigen Stellen gedruckt 
werden (vgl. „Kornit 931DS“, S. 34). Über die Software kann auch festgelegt werden, wie 
viel Vorsprüher benötigt wird, damit die Druckfarbe auf dem Produkt im Anschluss an den 
Druck während des Trocknungsvorgangs ausreichend fixiert wird. Je nach Produkt wird eine 
andere Menge benötigt. Welcher Wert für welches Produkt gewählt werden muss, ergibt sich 
aus Tests, die von den zuständigen Personen für jedes neue Produkt durchgeführt werden 
(vgl. Schöps 2015:89ff.). 
Sind die Voreinstellungen festgelegt, wird dem Drucker eine Druckvorschau angezeigt, die 
die Position der Grafik im Bereich der Palette anzeigt. Der Drucker kann die Position inner-
halb des Druckbereiches verschieben, um sie dem Vorschaubild in der Bestellung anzupas-
sen, die der Kunde aufgegeben hat. 
Um das zu bedruckende Produkt einzulegen, muss zunächst der Abdeckrahmen auf der Pa-
lette geöffnet werden (vgl. Abb. 11). Das Produkt wird auf die Palette aufgezogen und so 
positioniert, dass keine Nähte oder Reißverschlüsse auf der Palette liegen und die zu bedru-
ckende Fläche keine Falten wirft. Der Abdeckrahmen kann nun geschlossen werden. Er sorgt 
dafür, dass das Produkt nach der Positionierung nicht mehr verrutscht. Der Drucker beginnt 
erst mit dem Druckvorgang, wenn der Rahmen eingerastet ist. 
 
 
Abb. 11 Palette mit Abdeckrahmen zur Fixierung des textilen Bedruckstoffs 




Um den Druckvorgang zu starten, müssen beide Druckknöpfe zum Starten, die rechts und 
links von der Palette am Druckergehäuse montiert sind, gedrückt werden. Die Palette wird in 
den Drucker hineingefahren. Nun beginnt der eigentliche Druck. Über die Druckköpfe wird 
die Druckfarbe auf das textile Produkt gedruckt. Werden mehrere Farbschichten oder weiße 
Schichten gedruckt, fährt die Palette mehrmals vor und zurück. 
Nach Abschluss des Druckvorgangs wird die Palette wieder nach vorn gefahren. Das be-
druckte, noch feuchte Produkt kann entnommen und getrocknet werden. 
Die Software zum Drucker und zum Arbeitscomputer ermöglicht es, eine Liste der Druck-
aufträge zu erstellen, sodass mehrere Druckaufträge schneller hintereinander abgearbeitet 
werden können. Dies ist vor allem bei einer großen Anzahl an Druckaufträgen sinnvoll, um 
Zeit zu sparen. 
5.5  Trockner 
Für die Trocknung und Fixierung der Druckfarbe, die beim Digital Direkt Druck und beim 
Siebdruck auf das textile Substrat aufgebracht wurde, werden sogenannte Tunnel- oder 
Durchlauftrockner46 verwendet.  
Eine Übersicht über die drei im Wesentlichen zu unterscheidenden Arten der Trocknung lie-
fert ein Beitrag in der Ausgabe 02/2007 in der Fachzeitschrift für Textilveredlung und Pro-
motion: 
„Da ist zunächst einmal die physikalische Trocknung von Druckfarben mittels 
erwärmter oder auch kalter Luft. Man spricht hierbei auch von der Konvektions-
trocknung, wobei ein heißer Luftstrom als Wärmelieferant und gleichzeitig als 
Träger für die Feuchtigkeit dient. Benötigt wird hierfür ein Trocknungssystem 
mit Zu-, Um- und Abluft. […] Vor allem im industriellen bzw. technischen Sieb-
druck hat sich in den vergangenen Jahren sehr stark der Einsatz von UV-Farben 
verbreitet. Hier sind für die Trocknung selbstredend Systeme erforderlich, die 
mittels UV-Lampen das Druckgut bzw. die Farben durch einen chemischen Pro-
zess trocknen. Schließlich muss natürlich die Trocknung mit Infrarot-Strahlung 
(sic.) erwähnt werden. Diese zeichnet sich durch eine hohe Energiedichte aus, da 
sie erst in der zu trocknenden Druckfarbe in Wärme umgesetzt wird. Bei der Inf-
rarottrocknung werden hohe Temperaturen erreicht, die auf kürzeste Entfernung 
zugeführt werden können.“ („Marktübersicht Durchlauf-/Tunneltrockner. Auch 
die Trocknung ist entscheidend.“, S. 78) 
                                                 




Bei Spreadshirt wird mit Trocknern für Konvektionstrocknung und für Trocknung mit Inf-
rarotstrahlung gearbeitet, die nachfolgend beschrieben werden47. 
5.5.1  Trockner für Konvektionstrocknung 
Der bei Spreadshirt verwendete Trockner für Konvektionstrocknung ist ein mit Gas beheizter 
Bandtrockner des Modells MD-8 von Interchange Equipment Inc. Bei diesem Trockner wird 
das bedruckte, noch feuchte textile Produkt auf ein Band gelegt, das kontinuierlich über Rol-
len durch eine beheizte Kammer fährt (vgl. Abb. 12).  
 
Die Gesamtlänge des Trockners beträgt ca. fünf Meter, die beheizte Kammer ist ca. zweiein-
halb Meter lang. Unterhalb der Kammer befindet sich ein Gasbrenner, der die Luft in der 
Trocknungskammer erhitzt. Der Luftstrom nimmt die Feuchtigkeit auf und transportiert diese 
mit der Abluft ab. Der Trockner des Modells MD-8 verfügt über ein patentiertes System, bei 
dem der erhitzte Luftstrom mehrfach durch die Heizkammer geleitet wird48. (vgl. „The space 
                                                 
47 Eine Marktübersicht ist zu finden in „Marktübersicht Durchlauf-/Tunneltrockner. Die eine Trocknerlösung 
gibt es nicht!“, S. 56-65 
48 Leider wurden keine weiteren Informationen zur Funktionsweise dieses Systems vom Hersteller zur Verfü-
gung gestellt, sodass es hier nur erwähnt werden kann. 
Abb. 12 Gastrockner des Modells MD-8 des Herstellers Interchange Equipment Inc.  




saving dryer. MD-8“) 
Die bedruckten Textilien werden bei ca. 170 °C achteinhalb Minuten durch den Trockner 
gefahren, Textilien mit dickerem Gewebe bei Bedarf zweimal (vgl. Schöps 2015:104ff.). 
5.5.2  Trockner mit Infrarotstrahlung 
Bei Spreadshirt wird ein Trockner mit Infrarotstrahlung des Modells Rutcure Master 22 
AirPlus von Schnell Industries verwendet. Dieses Modell „verfügt über hochwertige IR-Mit-
telwellenstrahler und eine stufenlose, gradgenaue Fuzzy-Logic Steuerung, welche die Tem-
peratur in Millisekundenabständen überwacht und die Energiezufuhr selbständig regelt“ (vgl. 
http://www.master-22.de/beschreibung.html).  
Dieser Bandtrockner ist außerdem mit einem patentierten System von Schnell Industries aus-
gestattet, dem sogenannten IQ Stopp. „Mit IQ Stopp werden alle Pausenzeiten vom Trockner 
selbst erkannt. Der Trockner fährt dann automatisch in einen Stand-by Modus. Die Kammer-
temperatur im Stand-by Modus ist vom Anwender frei wählbar.“ (vgl. „Marktübersicht Tun-
nel-/Durchlauftrockner. ‚Die eine Trocknerlösung gibt es nicht!‘“, S. 54) 
Bei Spreadshirt werden alle weißen mit Digital Direkt Druck bedruckten Produkte in diesem 
elektrisch betriebenen Trockner getrocknet, da weiße Textilien im gasbeheizten Trockner 
Abb. 13 Heizkammer eines Elektrotrockners des Modells Rutcure Master 22 AirPlus des Herstellers 
Schnell Industries 
Fig. 13 Chambre de chauffage d’un séchoir électrique du modèle Rutcure Master 22 Air Plus fabri-




durch die große Hitze einen Gelbstich bekommen würden (vgl. Schöps 2015:107ff.). Der 





B  Terminologie des Textildrucks im Bereich Print-on-Demand 
6. Die terminologische Untersuchung 
Die heutige Gesellschaft ist durch eine rasante Entwicklung geprägt, welche auch zur Ent-
stehung ständig neuer Produkte und Technologien führt. Dies bringt „eine Vervielfachung 
des gesamten Fachwissens und eine starke Zunahme der Fachkommunikation (= Austausch 
von Fachinformationen) “ (KÜDES49 2002:9) mit sich. Gleichzeitig wächst auch der Umfang 
der Fachwortbestände und es entstehen immer häufiger Verständigungsschwierigkeiten zwi-
schen Laien und Experten (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:1) Fachwörter sollten deshalb bald 
nach ihrer Entstehung erfasst, in ihrer Bedeutung genau geklärt und zugänglich gemacht wer-
den (vgl. ebd.). 
Terminologie und deren Erfassung stellt auch einen wirtschaftlichen Faktor für Unternehmen 
dar, die international erfolgreich sein wollen, da sie neuen Anforderungen in der wirtschaft-
lichen Information und Dokumentation genügen müssen. Es herrscht ein ständiger Konkur-
renzdruck, weshalb Unternehmen immer auf dem neuesten Stand sein müssen. (vgl. KÜDES 
2002:10f.) Die Vermittlung von Wissen ist heutzutage auch über geopolitische und sprachli-
che Grenzen hinweg selbstverständlich und macht die Arbeit von Terminologen und Sprach-
mittlern unerlässlich. (vgl. ebd.) 
Dieser zweite Teil der vorliegenden Arbeit gibt zunächst einen Überblick darüber, woraus 
terminologische Untersuchungen bestehen und klärt einige für das Verständnis terminologi-
scher Untersuchungen wichtige Begriffe, wie zum Beispiel Terminus und Definition. Dabei 
soll deutlich gemacht werden, welche Aspekte bei der terminologischen Untersuchung und 
bei der Erfassung von Terminologie beachtet werden sollten. 
Anschließend wird auf die untersuchte Fachsprache Bezug genommen. Es werden unter-
schiedliche Arten der Benennungsbildung anhand von Beispielen belegt und Probleme in der 
Benennungsbildung betrachtet, die bei der Terminologiearbeit auftreten können. Zuletzt wer-
den firmenspezifische terminologische Besonderheiten dargelegt. 
                                                 
49 KÜDES bezeichnet die Konferenz der Übersetzungsdienste europäischer Staaten, die „Empfehlungen für die 
Terminologiearbeit“ veröffentlicht haben. Auf dieses Dokument wird hier Bezug genommen und für einfachere 





Die Terminologielehre ist die „Wissenschaft von den Begriffen und ihren Bezeichnungen in 
den Fachsprachen“ (DIN 2342). Sie gibt einheitliche Grundlagen vor, nach denen Termino-
logie erfasst und geordnet werden soll (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:3). Die Entwicklung 
der Terminologie kann mit der Terminologielehre analysiert werden und stellt so einen Aus-
gangspunkt für eine systematische Weiterentwicklung der Terminologe dar (vgl. Arntz 
2006:78). 
Terminologielehre ist anwendbar auf alle Fachbereiche, wobei in den verschiedenen Fächern 
unterschiedliche Schwerpunkte gesetzt werden (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:4). Somit ist 
die Terminologielehre ein interdisziplinär orientiertes Fach. Eng verbunden ist die Termino-
logielehre mit der Sprachwissenschaft, jedoch betrachtet die Terminologielehre im Vergleich 
zu vielen anderen sprachwissenschaftlichen Disziplinen nur den aktuellen Wortschatz und 
zielt auf eine aktive Beeinflussung des Wortschatzes ab (Arntz/Picht/Schmitz 2014:5). Eine 
enge Verbindung besteht auch zur Fachsprachenforschung, die „die Einbettung terminologi-
scher Einheiten in größere kommunikative Zusammenhänge untersucht“ (ebd.). 
6.2 Fachsprache 
Für die Betrachtung von Terminologie als Teil der Sprache eines Fachgebiets und somit auch 
als Teil von Fachsprache soll in den folgenden Abschnitten kurz erläutert werden, was „Fach-
sprache“ ausmacht. Die bereits zitierte Norm DIN 2342 definiert Fachsprache wie folgt: 
„Fachsprache: Bereich der Sprache, der auf eindeutige und widerspruchsfreie 
Kommunikation in einem Fachgebiet gerichtet ist und dessen Funktionieren 
durch eine feste Terminologie entscheidend unterstützt wird.“ (DIN 2342) 
Um die Bedeutung terminologischer Untersuchungen eines Fachgebiets zu verdeutlichen, 
muss zwischen Fachsprache und Gemeinsprache unterschieden werden. Diese Abgrenzung 
soll nachfolgend kurz erläutert werden, um dann auf die Gliederung von Fachsprachen ein-




6.2.1 Fachsprache in Abgrenzung zur Gemeinsprache 
„Gemeinsprache“ war in DIN 2342 definiert als „Kernbereich der Sprache, an dem alle Mit-
glieder einer Sprachgemeinschaft teilhaben“ (DIN 2342:1992). Im Zusammenhang mit der 
Definition von Fachsprache stellt sich die Frage, wie Gemeinsprache von Fachsprache abge-
grenzt werden kann unter Beachtung der Tatsache, dass auch Laien heutzutage durch tech-
nologische Fortschritte viel leichter Zugang zu Fachwissen haben und sich Fachwörter an-
eignen können, auch ohne selbst zu den Fachleuten zu gehören. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 
2014:23) 
Arntz/Picht/Schmitz stellen fest, dass eine „Abgrenzung der Fachsprachen gegenüber der 
Gemeinsprache erhebliche Schwierigkeiten bereitet“ (Arntz/Picht/Schmitz 2014:21) und 
stellen zur Diskussion, ob es sinnvoll ist, den Begriff „Gemeinsprache“ noch zu verwenden 
oder ob andere andere Einteilungen anhand anderer Ansätze eventuell besser geeignet wären, 
wie zum Beispiel das Bemessen des Fachlichkeitsgrades nach Kalverkämper anhand einer 
Skala, die von „(extrem) merkmalarm“ zu „(extrem) merkmalreich“ reicht. (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:21f.) Dies würde jedoch das Problem nicht lösen, sondern es nur 
auf eine andere Ebene verlagern, da dann wiederum Kriterien für die Einstufung von Texten 
benötigt würden. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:22) 
Hoffmann und Arntz/Picht/Schmitz sehen die Gemeinsprache also trotz bestehender Abgren-
zungsschwierigkeiten als Gegenpol zur Fachsprache, der bei der Untersuchung von Fach-
sprachen herangezogen werden kann (vgl. Hoffmann 1998:164f. und Arntz/Picht/Schmitz 
2014:22). Arntz/Picht/Schmitz stellen weiterhin fest, dass Fachsprache nicht ohne die Ge-
meinsprache existieren kann, umgekehrt jedoch die Gemeinsprache allein existieren kann 
(vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:22). 
Die Fachsprache beeinflusst die Gemeinsprache und dies heutzutage noch deutlich mehr, wie 
oben schon erwähnt, durch die Präsenz von Wissenschaft und Technik im Alltag. Ursprüng-
lich fachliche Wendungen sind so in den allgemeinen Sprachgebrauch übergegangen. (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:23) Das Phänomen der „Übersättigung des passiven Wortschat-
zes“ durch den Übergang vieler Fachwörter in die Gemeinsprache kann dazu führen, dass 
Fachwörter vom Laien, der sich nicht regelmäßig mit dem Fachgebiet beschäftigt, falsch oder 
nicht genau verstanden werden. (vgl. ebd.) Unter anderem dieser Umstand führt zu der Frage, 




Gegenstände könnten auch durch Wörter aus der Gemeinsprache beschrieben werden. Da 
viele dieser Wörter jedoch mehrdeutig sind, müsste eine eindeutige Klärung durch Ausführ-
lichkeit erreicht werden. Dies ist jedoch der Kürze und Klarheit abträglich, die in der Fach-
kommunikation gefordert ist. (vgl. ebd.) Aus diesem Grund sind spezielle Kommunikations-
mittel in einem Fach unabdingbar. Genauso wichtig ist jedoch auch, dass abhängig von den 
an der Kommunikation Beteiligten darauf geachtet wird, ein angemessenes Verhältnis von 
Fach- und Gemeinsprache zu finden, um die Verständigung zu erleichtern. 
6.2.2 Gliederung von Fachsprachen 
Eine Annäherung an das Phänomen „Fachsprache“ ist von verschiedenen Seiten möglich und 
kann so auch zu unterschiedlichen Einteilungen und Gliederungen führen. 
In verschiedenen Modellen wurde versucht, eine Einteilung von Fachsprache (zum Teil in 
Abgrenzung zur Gemeinsprache, zum Teil nur innerhalb von Fachsprache) vorzunehmen. 
Hier soll nur auf die Gliederung innerhalb von Fachsprache eingegangen werden. 
Fachsprachen können nach verschiedenen Kriterien gegliedert werden. Zu den Kriterien, die 
bereits in der älteren Fachsprachenforschung von Bedeutung sind, zählen zum einen die Fä-
cher und deren Fachbereiche. Die Gliederung nach diesen Kriterien wird als „horizontale 
Gliederung“ bezeichnet (vgl. Roelcke 2010:29). Zum anderen bilden die verschiedenen Ebe-
nen der Abstraktion der fachsprachlichen Kommunikation eine sogenannte „vertikale Glie-
derung“ (vgl. ebd.). 
In der vorliegenden Arbeit soll nur auf die vertikale Gliederung näher eingegangen werden, 
da eine Abgrenzung des Faches durch die fachliche Eingrenzung der betrachteten Termino-
logie schon vorgenommen wurde. 
Die vertikale Gliederung folgt „den kommunikativen Ebenen innerhalb eines einzelnen Fa-
ches (bzw. Fachbereichs)“ (Roelcke 2010:34). Abhängig vom Abstraktionsgrad kann die 
Kommunikation in mehrere Ebenen eingeteilt werden. Je mehr dabei die Kommunikation 
auf das Theoretische und Abstrakte abzielt, desto höher ist die Ebene in der Fachlichkeit 
anzusiedeln. Ist die Kommunikation eher auf das Praktische und Konkrete ausgerichtet, ist 




Es exisitieren verschiedene Modelle zur vertikalen Gliederung. Im Modell von Hoffmann 
werden fünf Ebenen unterschieden mit jeweils unterschiedlichen semiotischen/sprachlichen 
und kommunikativen Merkmalen. Zum Vergleich ist die Einteilung nach Ischreyt mit 
aufgeführt. (vgl. Abb. 14) 
In der jüngeren Fachsprachenforschung wird neben der vertikalen Gliederung verstärkt auch 
der sogenannte „Wissenstransfer zwischen Experten und Laien“ (Roelcke 2010:38) betrach-
tet, der auf der unteren Kommunikationsebene stattfindet. Bei der Untersuchung dieses Wis-
senstransfers spielen zwar auch fachsprachliche Besonderheiten eine Rolle, jedoch wird auch 
Abb. 14 Vertikale Fachsprachengliederung nach Heinz Ischreyt (Bezeichnungen) und 
Lothar Hoffmann (Bezeichnungen sowie Erläuterung der Merkmale) 
Fig. 14 Classification verticale de la langue spécialisée selon Heinz Ischreyt (les désigna-




untersucht, welche Strategien und Prozesse in der Wissensvermittlung auf dieser Ebene statt-
finden. Die Besonderheit bei diesem Transfer liegt darin, dass der Empfänger, der Laie, nicht 
nur passiv aufnimmt, was der Experte vermitteln möchte, sondern „eine aktive Rolle ein-
nimmt, indem er sich selbst um das Verständnis des Vermittelten bemüht“ (ebd.). Diese Si-
tuation tritt häufig in der Öffentlichkeit oder im Alltag auf. Roelcke nennt als Beispiele die 
öffentliche Verwaltung und die Arzt/Patienten-Kommunikation. (vgl. ebd.) Als weiterer Be-
reich kann der Kundenservice eines Unternehmens genannt werden, der vor allem für die 
vorliegende Arbeit eine große Rolle spielt 
6.3 Grundelemente der Terminologielehre 
In diesem Kapitel wird ein Überblick über die für die vorliegende Arbeit wichtigen Elemente 
der Terminologielehre gegeben. Es exisitieren verschiedene Modelle, welche die Elemente 
zueinander in Beziehung setzen. Für die vorliegende Arbeit wurde das Modell des erweiter-
ten semiotischen Dreiecks von Suonuuti gewählt, da dieses einerseits die Klarheit und Ein-
fachheit des klassischen semiotischen Dreiecks beibehält, andererseits die Definition als vier-
tes Element mit einbezieht, die insbesondere für die Terminologiearbeit als besonders 
wichtig eingestuft wird. Suonuuti begründet die Einbeziehung der Definition in das Modell 
wie folgt: 
„In the theory of terminology, objects, concepts, designations and definitions are 
fundamental ideas. Objects are observed and abstracted into concepts ahich, in 
special language, are represented by designations and described in defini-
tions.“ (Suonuuti 1997:9) 
Abb. 15 Erweitertes semiotisches Dreieck angelehnt an das Modell von Suonuuti 





Das erste Element der Terminologielehre, das zugleich deren Ausgangspunkt ist und Ur-
sprung jeglicher Begriffsbildung, ist der Gegenstand (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:45). Der 
Gegenstand ist laut DIN 2342 als „beliebiger Ausschnitt aus der wahrnehmbaren Welt“ de-
finiert und somit sehr viel weiter gefasst als der „Gegenstand“ in der Gemeinsprache, in der 
ein Gegenstand immer materiell ist. Noch konkreter ist „object“ definiert in der internationa-
len Norm ISO 1087-1: 
 „Object: anything perceivable or conceivable. NOTE: Objects may be material 
(e.g. an engine, a sheet of paper, a diamond), immaterial (e.g. conversion rate, a 
project plan) or imagined (e.g. a unicorn).“ (ISO 1087-1) 
Arntz/Picht/Schmitz erachten die Unterteilung des Gegenstandes anhand bestimmter Unter-
teilungskriterien für die Terminologielehre als besonders wichtig. Sie haben ein Begriffssys-
tem mit Definitionen zu den einzelnen Bestandteilen entwickelt, auf das an dieser Stelle nur 
verwiesen werden soll. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:46f.) 
6.3.2 Begriff 
In der Terminologielehre ist der „Begriff“ von großer Bedeutung. In der nationalen und in-
ternationalen Normung muss zunächst der Begriff geklärt werden, bevor Benennungen ge-
funden werden können. Auf dem gleichen Grundsatz basiert die internationale Angleichung 
von Begriffen und Benennungen. (Arntz/Picht/Schmitz 2014:48) Außerdem ist der Begriff 
unerlässlich in Klassifikationen, zum Beispiel in solchen, die sich zur eindeutigen Kenn-
zeichnung im System numerischer Notationen bedienen. Dort sind Benennungen zwar zur 
Kommunikation notwendig, diese können aber die Systemstruktur nicht aufzeigen. (vgl. 
ebd.) Systematisch gegliederte Wörterbücher arbeiten in ihrer Gliederung ebenfalls mit Be-
griffen. 
Um darzustellen, was der „Begriff“ ist, sollen zunächst einige Definitionen betrachtet wer-
den. Die Norm DIN 2342 liefert folgende Definition für „Begriff“: 
„Denkeinheit, die aus einer Menge von Gegenständen unter Ermittlung der diesen 
Gegenständen gemeinsamen Eigenschaften mittels Abstraktion gebildet 




Eine Anmerkung dazu in der Norm fügt hinzu, dass Begriffe nicht sprachgebunden sind, 
jedoch „von dem jeweiligen gesellschaftlichen und/oder kulturellen Hintergrund einer 
Sprachgemeinschaft beeinflusst sind“ (DIN 2342). Dies ist für die mehrsprachige Termino-
logiearbeit von Bedeutung, auf die in Abschnitt 6.4.1 näher eingegangen wird. 
Die ebenfalls schon zitierte internationale Norm ISO 1087-1 definiert „concept“ als „unit of 
knowledge created by a unique combination of characteristics“ und fügt ebenfalls in einer 
Anmerkung hinzu, dass Begriffe nicht zwingend an Sprachen gebunden sind. 
Diese Definitionen orientieren sich an der Definition von Wüster, der im Begriff das „Ge-
meinsame, das Menschen an einer Mehrheit von Gegenständen feststellen und als Mittel des 
gedanklichen Ordnens („Begreifens“)“ sieht, dass zur Verständigung verwendet wird und so 
ein Denkelement ist. (vgl. Wüster 1979:7) 
Die Beziehung zwischen Gegenstand und Begriff liegt in der Zusammenfassung der Eigen-
schaften die „einer bestimmten Menge von Gegenständen gemeinsam 
sind“ (Arntz/Picht/Schmitz 2014:49), durch die der Begriff gebildet wird. Begriffsbildung 
kann jedoch neben der Bildungsrichtung vom (materiellen oder immateriellen) Gegenstand 
zum Begriff auch umgekehrt verlaufen, zum Beispiel, wenn ein Gegenstand geplant wird, 
der einen bestimmten Zweck erfüllen soll und zunächst dessen Eigenschaften beschrieben 
werden. (vgl. ebd.) 
Bei Begriffen kann zwischen Individualbegriffen und Allgemeinbegriffen unterschieden 
werden. Individualbegriffe sind solche, die ausgehend von einem Gegenstand durch Abstrak-
tion gebildet werden. Allgemeinbegriffe sind solche, die ausgehend von mehreren Gegen-
ständen durch Abstraktion gebildet werden. Bei Individualbegriffen führt der Umstand, dass 
nur ein Gegenstand die Grundlage für die Abstraktion bildet, dazu, dass die Eigenschaften 
des Gegenstandes zu den Merkmalen des Individualbegriffs werden. Der durch Abstraktion 
entstandene Allgemeinbegriff steht für mehrere Gegenstände, weshalb seine Merkmale nur 
die sind, die bei der Reduktion auf die den Gegenständen gemeinsamen Merkmale verblei-
ben. Beispiele dazu sind zu finden bei Arntz/Picht/Schmitz (2014:52). 
6.3.2.1  Begriffsmerkmale 
Wird ein Begriff analysiert, so treten zwangsläufig dessen Merkmale hervor. Merkmale kön-




2014:56). Das Merkmal wird in DIN 2342 definiert als „durch Abstraktion gewonnene Den-
keinheit, die eine Eigenschaft von Gegenständen wiedergibt, welche zur Begriffsbildung und 
-abgrenzung dient“ (DIN 2342). Im Beispiel dazu hat der Begriff „Rechteck“ die Merkmale 
„vier rechte Winkel“ und „parallele Seiten“. 
Für die Terminologiearbeit sind Merkmale aus unterschiedlichen Gründen bedeutend. Durch 
sie kann der Begriffsinhalt festgestellt werden (und dessen Änderung, wenn sich ein Merk-
mal ändert). Die Merkmale bilden die Grundlage für die Benennungsbildung. Begriffssys-
teme, auf die im folgenden Abschnitt noch eingegangen wird, können durch Merkmale struk-
turiert werden und über Merkmale kann die Äquivalenz von Begriffen bestimmt werden. 
Merkmale können zwar unterschiedlich eingeteilt werden, in den terminologischen Grund-
satznormen wird jedoch ein einheitlicher Standpunkt vertreten (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 
2014:59). In der Norm DIN 2330 werden die Merkmale unterschieden in Beschaffenheits-
merkmale, die die Eigenschaften der von einem Begriff erfassten Gegenstände angeben, und 
in Relationsmerkmale, die die Beziehung zwischen zwei Begriffen darstellen. Eine weitere 
Unterteilung dieser beiden Hauptgruppen kann in der eben genannten Norm nachvollzogen 
werden. Bei der Feststellung von Merkmalen eines Begriffs – abhängig vom Ziel der Termi-
nologiearbeit – sind nicht alle Merkmale wesentlich (vgl. DIN 2330). Das folgende Beispiel 
aus der Norm DIN 2330 veranschaulicht dies: 
„In der Thermodynamik gehen in den Begriff 'Flüssigkeit' die Merkmale ein, die 
die Eigenschaft in der Konsistenz zwischen den Bereichen 'fest' und 'gasförmig' 
liegend' wiedergeben.  
In der Hydromechanik dagegen gehen in den Begriff 'Flüssigkeit' die Merkmale 
ein, die angeben, dass die Substanz nicht komprimierbar und sehr dicht ist bzw. 
sich der jeweiligen Oberfläche anpasst.“ 
Je nach Begriffssystem und Untersuchungsschwerpunkt sind noch weitere Eigenschaften und 
Einteilungsformen von Merkmalen von Bedeutung. Einige sind bei Arntz/Picht/Schmitz auf-
geführt. (vgl (2014:62f.). 
6.3.2.2  Begriffssysteme 
Um Begriffe und Benennungen systematisch zu ordnen, werden Begriffssysteme verwendet. 




„Ein 'Begriffsystem' ist eine Menge von Begriffen, zwischen denen Beziehungen 
bestehen oder hergestellt worden sind und die derart ein zusammenhängendes 
Ganzes darstellen.“ (DIN 2331) 
Begriffssysteme sind sowohl für die Terminologiearbeit von Bedeutung, um begriffliche 
Strukturen zu klären, als auch für die Fachgebiete selbst. Bei mehrsprachiger Terminologie-
arbeit werden Begriffssysteme jeweils einsprachig erstellt, um die Terminologie anschlie-
ßend zu vergleichen. Für die einsprachige Terminologiearbeit werden auch mehrere Begriffs-
systeme erstellt, zum wenn Beispiel Rechtssysteme verschiedener Länder mit gleicher 
Sprache verglichen werden sollen. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:76) 
Es gibt eine Vielzahl an Möglichkeiten, Begriffssysteme grafisch darzustellen. Beeinflusst 
wird die Art der Darstellung durch verschiedene Faktoren, zum Beispiel vom Fach oder vom 
Gegenstand, der systematisch dargestellt werden soll oder vom Zweck, bzw. der Zielgruppe. 
Die Erstellung einer grafischen Darstellung eines Begriffssystems, eines „Begriffsplans“, er-
folgt nach der Definition der Begriffe und wenn Klarheit über die Beziehungen zwischen den 
Begriffen besteht. Für eine ausführliche Beschreibung verschiedener Formen der graphi-
schen Darstellung von Begriffssystemen und für Beispiele dazu wird auf die Norm DIN 2331 
verwiesen. 
Abb. 16 Begriffsplan zur Fachsprache im Bereich Print-on-Demand des Textildrucks 





Hier werden nachfolgend nur die Grundsätze zur Erstellung von Begriffssystemen dargestellt 
und zur Veranschaulichung ein einfaches Beispiel aus der für diese Terminologiearbeit erar-
beiteten Begriffe und Benennungen gegeben, das einen Auszug aus den Begriffsplänen zur 
Fachsprache im Bereich Print-on-Demand des Textildrucks darstellt (vgl. Abb. 16). 
 
Für die Erstellung eines Begriffssystems, unabhängig von der Art der graphischen Darstel-
lung, sollten nach Arntz/Picht/Schmitz vier Grundsätze beachtet werden. 
Das Begriffssystem muss in den dargestellten Beziehungen und Unterteilungskriterien ein-
deutig sein, um Verwirrung beim Betrachter zu vermeiden. Vorschläge dazu gibt die Norm 
DIN 2331 im Abschnitt „Begriffssysteme und ihre Darstellung“ (vgl. DIN 2331). Das Be-
griffssystem sollte verständlich sein und an den Betrachter angepasst werden, der Laie oder 
Fachmann sein kann. Ist die Zielgruppe im Voraus nicht klar definiert, sollte ein Mittelweg 
gefunden werden. Ein weiterer Grundsatz ist die Übersichtlichkeit des Systems, da der Be-
trachter nur eine begrenzte Aufnahmekapazität für Begriffe und deren Beziehungen unterei-
nander hat. Um zu vermeiden, dass das Begriffssystem sein erklärenden Charakter durch eine 
unübersichtliche Darstellung verliert, sollten komplexe Begriffssysteme in Teilsysteme un-
tergliedert werden. Eine Untergliederung empfiehlt sich außerdem, um dem Grundsatz der 
Ergänzbarkeit gerecht zu werden. Das System sollte also offen und flexibel aufgebaut sein, 
damit keine komplette Umstrukturierung notwendig ist. Je größer ein System ist, desto 
schwieriger ist es, Veränderungen vorzunehmen, weshalb eine Kombination aus mehreren 
Teilsystemen hilfreich ist. 
6.3.3 Definition 
Die Definition ist ein weiteres Element im Beziehungsmodell von Suonuuti, das hier näher 
betrachtet werden soll. Definitionen sind für die Terminologiearbeit von besonderer Bedeu-
tung, da durch sie Begriffe mit sprachlichen Mitteln wiedergegeben werden können. (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:63) 
In den terminologischen Grundsatznormen wird auf die Definition ausführlich eingegangen. 
DIN 2342 definiert die Definition als „Begriffsbestimmung mit sprachlichen Mitteln“ und 




„Beim Definieren wird ein Begriff mit Hilfe des Bezugs auf andere Begriffe in-
nerhalb eines Begriffssystems festgelegt und beschrieben und damit gegenüber 
anderen Begriffen abgegrenzt. Die Definition bildet die Grundlage für die Zuord-
nung einer Benennung zu einem Begriff; ohne sie ist es nicht möglich, einem 
Begriff eine geeignete Benennung zuzuordnen.“ (DIN 2330) 
Diese Definition macht noch einmal deutlich, dass Definitionen für die Terminologiearbeit 
unabdingbar sind, da durch sie vermieden werden kann, dass den Begriffen falsche Benen-
nungen zugeordnet werden. 
6.3.3.1  Definitionsarten 
Die Norm DIN 2330 unterscheidet drei Formen der Definition, die mithilfe von hierarchi-
schen Beziehungen erstellt werden: die Inhaltsdefinition, welche gleichzeitig auch die wich-
tigste Form der Definition für die Terminologiearbeit ist (vgl. DIN 2342), die Umfangsdefi-
nition und die Bestandsdefinition (vgl. DIN 2330). 
Die Inhaltsdefinition beschreibt einen Begriff innerhalb eines Begriffssystems mithilfe des 
Bezugs auf die Begriffsmerkmale. Dabei wird vom bereits definierten Oberbegriff ausgegan-
gen und der zu definierende Begriff durch die einschränkenden Merkmale abgegrenzt. In 
einer Umfangsdefinition wird der Begriff durch Aufzählung aller seiner Unterbegriffe defi-
niert, die im zugehörigen Begriffssystem auf der gleichen Abstraktionsstufe stehen. Für die 
Terminologiearbeit ist die Umfangsdefinition nur dann geeignet, wenn alle Unterbegriffe be-
reits allgemein bekannt oder definiert sind. Bestandsdefinitionen sind solche Definitionen, in 
denen alle Teilbegriffe des zu definierenden Begriffs aufgezählt werden. Für die Verwen-
dung von Bestandsdefinitionen in Terminologiearbeiten gilt ebenfalls, dass sie nur zulässig 
sind, wenn alle Teilbegriffe bekannt oder definiert sind. Definitionen können auch als Misch-
form aus Inhalts- und Bestandsdefinition erstellt werden. (vgl. DIN 2330) 
6.3.3.2  Grundsätze für das Erstellen von Definitionen 
Soweit Definitionen vorhanden sind, sollten sie übernommen werden, es muss jedoch sicher-
gestellt werden, dass sie aus zuverlässigen Quellen stammen. Wenn neue Definitionen ver-
fasst werden, sollten sie von Fachleuten überprüft werden. (KÜDES 2002:31) 
Die nachfolgenden Grundsätze sind in DIN 2330 erläutert und wurden in die Fachliteratur 





Definitionen sollten so kurz wie möglich, aber so ausführlich wie nötig und genau verfasst 
werden. Bei Kürzungen dürfen keine relevanten Elemente verloren gehen. Die Definition 
sollte außerdem den Begriff eindeutig in das Begriffssystem einordnen. Die verschiedenen 
Definitionsarten können dies auf unterschiedliche Weise gewährleisten (vgl. KÜDES 
2002:32). Im Zusammenhang mit der Einordnung in das Begriffssystem steht die Auswahl 
der Merkmale, die bei der Inhaltsdefinition so zu wählen sind, dass der Zusammenhang zwi-
schen Begriffen und die Abgrenzung voneinander deutlich werden. Begriffe und Benennun-
gen in Definitionen, die nicht als bekannt vorausgesetzt werden können, müssen an anderer 
Stelle definiert sein. Es sollte außerdem darauf geachtet werden, dass Benennungen einheit-
lich verwendet werden, da wechselnde synonyme Benennungen zwar „den Stil einer Defini-
tion“ verbessern, jedoch der Verständlichkeit abträglich sein können (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:71). Definitionen müssen sowohl den Gültigkeitsbereich des Be-
griffs deutlich aufzeigen, um für eine eindeutige Abgrenzung zu sorgen, als auch für das 
Fachgebiet relevante Merkmale beinhalten. 
Die Grundsätze zum Verfassen von Definitionen geben in DIN 2330 ebenfalls an, welche 
Fehler beim Verfassen von Definitionen vermieden werden sollten. Definitionen dürfen we-
der zu weit noch zu eng sein und es dürfen keine Zirkeldefinitionen verfasst werden. Dies ist 
der Fall, wenn zwei oder mehrere Definitionen derart verfasst sind, dass „ein Begriff durch 
einen oder mehrere Begriffe beschrieben wird, die wiederum mit Hilfe des Ausgangsbegriffs 
definiert werden“ (DIN 2330). Weiterhin sollen sogenannte tautologische Definitionen ver-
mieden werden, bei denen der zu definierende Begriff gleichzeitig in der Definition als defi-
nierender Begriff verwendet wird. Negativdefinitionen, bei denen angegeben wird, welche 
Merkmale der Begriff nicht hat, sind ebenfalls unzulässig, es sei denn, der Begriff enthält 
selbst eine Negation. (vgl. DIN 2330) 
6.3.4 Bezeichnung und Benennung 
Als viertes Element im Begriffsmodell von Suonuuti ist die „Bezeichnung“ enthalten. Es 
stellt die Ausdrucksseite des Begriffs dar. Bezeichnungen können sowohl sprachlich (Benen-
nung) als auch nicht-sprachlich (z. B. Symbole) sein. Da die Benennung die häufigste Be-




2014:115). In DIN 2342 wird die Benennung definiert als „sprachliche Bezeichnung eines 
Allgemeinbegriffs aus einem Fachgebiet“. Dabei ist es möglich, dass die Benennung sowohl 
aus einem Wort oder Wortgruppen bestehen kann als auch als Wortzusammensetzung oder 
als Fachwendung50 auftreten kann. 
In DIN 2330 wird zwischen Einwortbenennungen und Mehrwortbenennungen unterschie-
den. Einwortbenennungen können elementar sein, d. h. aus einer bedeutungstragenden Ein-
heit bestehen, oder komplex, d. h. aus zwei oder mehr bedeutungstragenden Einheiten beste-
hen. Mehrwortbenennungen bestehen aus mehreren Wörtern, die selbst elementar oder 
komplex sein können. Beispiele für beide Benennungsarten sind in der Norm zu finden. (vgl. 
DIN 2330) 
Die Formen der Bennungsbildung als solche werden in Abschnitt 6.5.3 anhand von fachge-
bietsbezogenen Beispielen erläutert und belegt. Grundsätzlich sollen bei der Benennungsbil-
dung die drei Anforderungen Knappheit, Genauigkeit und Orientierung am Sprachgebrauch 
beachtet werden (vgl. ebd.) 
Die Benennungsbildung kann in einigen Fällen problematisch sein. Drei Problemgruppen 
ergeben sich nach Arntz/Picht/Schmitz: Synonymie, Polysemie und Homonymie. Um Re-
dundanzen in der vorliegenden Arbeit zu vermeiden, werden diese Probleme an dieser Stelle 
noch nicht beschrieben, sondern teilweise mithilfe von Beispielen aus der durchgeführten 
Untersuchung in Abschnitt 6.5.4.2 erläutert. 
Die Äquivalenz als Deckungsgleichheit zweier Benennungen zwischen zwei oder mehreren 
Sprachen und die Probleme, die sich diesbezüglich bei der Benennungsbildung ergeben kön-
nen, werden ebenfalls anhand von Beispielen in Abschnitt 6.5.4.3 erläutert. 
6.4 Terminologiearbeit 
Bevor die durchgeführte terminologische Untersuchung dargestellt wird, soll zunächst näher 
darauf eingegangen werden, woraus Terminologiearbeit, die schon mehrfach erwähnt wurde, 
besteht und wie sie umgesetzt werden kann. Terminologiearbeit ist die „auf der Terminolo-
gielehre aufbauende Erarbeitung, Bearbeitung oder Verarbeitung, Darstellung oder Verbrei-
tung von Terminologie“ (DIN 2340). Sie ist durch die Verknüpfung fachinhaltlicher und 
                                                 





fachsprachlicher Aspekte stark interdisziplinär orientiert. 
Terminologiearbeit trägt zur Optimierung von Prozessen in Unternehmen bei, die sowohl 
innerhalb des Unternehmens für eine einheitliche und reibungslose Kommunikation sorgen 
möchten als auch auf internationaler Ebene erfolgreich kommunizieren möchten. Durch 
computergestützte Programme kann die unternehmensinterne Erstellung und Übersetzung 
von Texten effizienter gestaltet werden. Dies führt langfristig zu erheblicher Kosten- und 
Zeitersparnis für das Unternehmen. Dasselbe gilt für internationale Institutionen, welche die 
verwendeten Dokumente in einer Vielzahl von Sprachen zur Verfügung stellen möchten. 
Eine große Hilfe kann Terminologiearbeit für den Übersetzer oder Dolmetscher bei der Ein-
arbeitung in ein neues Fachgebiet sein. Bei speziellen Aufträgen für Unternehmen oder In-
stitutionen kann sich der Übersetzer oder Dolmetscher mit der firmenintern erstellten Termi-
nologiedatenbank optimal auf die Anforderungen eines zu übersetzenden Textes oder eines 
durchzuführenden Dolmetschauftrages vorbereiten. 
Nicht zuletzt ist Terminologiearbeit auch für solche Unternehmen sinnvoll, die nicht nur eine 
reibungslose Kommunikation zwischen den Fachleuten absichern möchten, sondern auch im 
Bereich der Kommunikation mit Kunden, die häufig Laien sind, eine korrekte Terminologie 
zur Verfügung stellen möchten. Wird einheitliche Terminologie verwendet, kann bei mehr-
maligem Kontakt immer wieder an das vorher Gehörte oder Gelesene angeknüpft werden. 
Der Mitarbeiter im Kundenservice spart so Zeit und der Kunde wird nicht durch fehlerhafte 
oder ungenaue Äußerungen verwirrt. 
Terminologiearbeit kann nach unterschiedlichen Gesichtspunkten klassifiziert werden. 
Nachfolgend soll ein kurzer Einblick gegeben werden, wie Terminologiearbeit aufgebaut 
sein kann. Dies soll verdeutlichen, wie die vorliegende Terminologiearbeit durchgeführt 
wurde. 
6.4.1 Einsprachige vs. mehrsprachige Terminologiearbeit 
Wird Terminologie in einer Sprache erarbeitet, wie zum Beispiel zur Absicherung der rei-
bungslosen Kommunikation innerhalb eines Unternehmens oder zur Erstellung von einspra-
chigen Wörterbüchern oder Enzyklopädien, so spricht man von einsprachiger Terminologie-
arbeit. Zum Einsatz kommt einsprachige Terminologiearbeit auch, wenn die Terminologie 




oben in Bezug auf Begriffssysteme schon erwähnt wurde (vgl. Abschnitt 6.3.2.2) 
Von mehrsprachiger Terminologiearbeit spricht man, wenn die Terminologie eines Fachge-
bietes in zwei oder mehreren Sprachen erarbeitet und untersucht wird. Hier werden Begriffe 
und Begriffssysteme miteinander verglichen, wodurch Aufschluss über die Äquivalenz der 
Benennungen gegeben wird (vgl. KÜDES 2002:59). Nach der Erarbeitung der Terminologie 
wird so auch sprachübergreifend eine reibungslose Kommunikation ermöglicht. Für Über-
setzer und Dolmetscher ist die mehrsprachige Terminologiearbeit von besonderer Bedeu-
tung, da sie hilfreich ist für die Erschließung unbekannter Fachgebiete in der Muttersprache 
als auch in der Fremdsprache. Je nach Fachgebiet und untersuchter Sprachkombination kön-
nen jedoch Probleme auftreten, die die mehrsprachige Terminologiearbeit erschweren, wie 
etwa ein unterschiedlicher Entwicklungsstand im betrachteten Fachgebiet (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:2). 
6.4.2 Deskriptive vs. präskriptive Terminologiearbeit 
Von deskriptiver Terminologiearbeit ist die Rede, wenn es sich um „die Erfassung des be-
stehenden Sprachzustandes“ (Arntz/Picht/Schmitz 2014:218) handelt. Dabei wird der beste-
hende Fachwortschatz gesammelt und kann am Ende über unterschiedliche Kanäle bereitge-
stellt werden. Diese Art der Terminologiearbeit stellt einen übersetzungsorientierten Ansatz 
dar. 
Präskriptive Terminologiearbeit hingegen greift in den Sprachgebrauch ein und legt Defini-
tionen und Benennungen fest. Hier kann noch zwischen „Terminologienormung“ und „nor-
mender Terminologiearbeit“ unterschieden werden. „Terminologienormung“ bezieht sich 
auf die Arbeit von Normungsgremien und ähnlicher Institutionen. (vgl. ebd.) Zu „normender 
Terminologiearbeit“ kann die Terminologiearbeit gezählt werden, die zum Beispiel in großen 
Unternehmen betrieben wird. Die dort erstellte Terminologiearbeit ist in vielen Fällen bin-
dend. (vgl. ebd.) 
In Bezug auf die vorliegende Arbeit kann zunächst der deskriptive Charakter dieser Termi-
nologiearbeit festgestellt werden, da der IST-Zustand der Terminologie des Fachgebietes do-
kumentiert wurde. Gleichzeitig weist diese Arbeit jedoch auch Züge des normenden Charak-
ters auf, da die dokumentierten Benennungen und die Benennungsvorschläge den 




möglichst einheitlich verwendet werden sollten. 
6.4.3 Punktuelle vs. systematische Terminologiearbeit 
Terminologiearbeit, die für einen konkreten Übersetzungsauftrag durchgeführt wird und bei 
der die Begriffe eines Begriffssystems nur zum Teil erfasst werden, kann als punktuelle Ter-
minologiearbeit bezeichnet werden. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:210) Das Ergebnis der 
Untersuchung wird zwar meistens in einer Datenbank gespeichert, um es später wieder zu 
verwenden, jedoch ist der terminologische Nutzen eingeschränkt. (vgl. ebd.) Der Übersetzer 
oder Dolmetscher kann zwar die erarbeiteten Begriffe wieder aufrufen, kann sie aber durch 
eventuell fehlende Zusammenhänge später nicht mehr zuordnen, wodurch erneut Arbeitsauf-
wand entsteht. 
Systematische Terminologiearbeit zeichnet sich im Gegensatz zur punktuellen Untersuchung 
dadurch aus, dass sie – wenn auch nicht immer erschöpfend – ein Teilgebiet detailliert un-
tersucht, Begriffssysteme umfassend darstellt und dadurch auch Nachbarbegriffe mit einbe-
zieht, die bei der punktuellen Untersuchung häufig keine nähere Beachtung finden (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:210f.) Die vorliegende Arbeit ist über systematische Terminolo-
giearbeit erstellt worden. Jedoch muss hier darauf hingewiesen werden, dass an die Arbeit 
aufgrund ihres begrenzten Umfangs nicht der Anspruch einer erschöpfenden Untersuchung 
gestellt werden kann. Des Weiteren führt die stetige technologische Weiterentwicklung im 
untersuchten Fachgebiet dazu, dass eine das Thema „abschließende“ Arbeit wohl nie erstellt 
werden könnte. 
6.4.4 Semasiologische vs. onomasiologische Terminologiearbeit 
Eine weitere Unterscheidung kann zwischen semasiologischer, also benennungsorientierter, 
und onomasiologischer, bedeutungsorientierter, Terminologiearbeit vorgenommen werden 
(vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:179f.) Erstere geht von den Wörtern aus hin zur Bedeutung. 
Häufig tritt hier das Problem auf, dass nicht kontrolliert werden kann, ob die Begriffe eines 
Fachgebietes oder Teilgebietes vollständig erfasst wurden. Der onomasiologische Ansatz hat 
den Vorteil, dass von Begriffen und Begriffssystemen ausgegangen wird, über deren Defini-




dieser Arbeitsmethode ist es möglich, fehlerhafte Zuordnungen von Benennungen zu ver-
meiden, was bei der Betrachtung isolierter Begriffe nicht immer umgangen werden kann. 
(vgl. ebd.) 
6.5 Untersuchung der Terminologie 
Im vorangehenden Abschnitt wurden einige Grundlagen zur Terminologielehre und deren 
praktischer Umsetzung, der Terminologiearbeit, dargestellt. Die für diese Arbeit durchge-
führte terminologische Untersuchung orientiert sich an den beschriebenen Grundlagen. Bei 
der durchgeführten Untersuchung handelt es sich in Bezug auf die unterschiedlichen Klassi-
fizierungen von Terminologiearbeiten um eine zweisprachige, systematische Terminologie-
arbeit, die begriffsorientiert und deskriptiv ausgerichtet ist, allerdings normende Elemente 
enthält. 
Das Ergebnis der Terminologiearbeit, die für das Sprachenpaar Deutsch-Französisch durch-
geführt wurde, ist im Anschluss an die Untersuchung als Glossar in die Arbeit eingefügt. 
Dafür wurden die terminologischen Einträge aus der Datenbank mithilfe des verwendeten 
Programms zur Terminologieverwaltung exportiert (näheres zum verwendeten Programm s. 
Abschnitt Glossar der vorliegenden Arbeit). 
Zunächst erfolgt eine Darstellung der für die Terminologiearbeit verwendeten Methodik und 
es wird ein Überblick gegeben über das der Untersuchung dienliche Textkorpus. Anschlie-
ßend wird anhand von Beispielen auf Benennungsmuster und sprachliche Besonderheiten 
eingegangen. 
6.5.1 Methodik 
Als erster Schritt auf dem Weg zur Terminologiearbeit als Abschlussarbeit im Master of Arts 
Konferenzdolmetschen müssen das Sprachenpaar, das zu untersuchende Fachgebiet, die 
Zielgruppe und die Darstellungsart der Ergebnisse festgelegt werden. Dabei erfolgte für diese 
Arbeit eine Orientierung an den institutsinternen Richtlinien zum Verfassen wissenschaftli-
cher Arbeiten, insbesondere an den spezifischen Hinweisen zum Verfassen von Terminolo-
giearbeiten. 
Die Wahl des Fachgebietes lag im Falle dieser Arbeit nahe durch eigene Arbeitserfahrung 




erster Linie den Mitarbeitern der sprd.net AG zur Verfügung gestellt werden, die sich täglich 
mit der Thematik der vorliegenden Arbeit in mehreren Sprachen auseinandersetzen müssen, 
sowohl in der  unternehmensinternen Kommunikation als auch in der Kundenkommunika-
tion. Dabei lag die Wahl der französischen Sprache für die Untersuchung nahe, da der Anteil 
an französischsprachigem Austausch zwischen Kunden und Mitarbeitern mit Frankreich als 
zweitgrößtem Absatzmarkt der sprd.net AG sehr hoch ist. Daneben kann die Arbeit als Hil-
festellung für die Einarbeitung in das Fachgebiet für andere Zwecke, zum Beispiel für Dol-
metscheinsätze oder Übersetzungsaufträge, betrachtet werden. 
Sind die ersten Entscheidungen getroffen, erfolgt im zweiten Schritt die weitere Eingrenzung 
bzw. Unterteilung des betrachteten Fachgebietes, um klar zu verdeutlichen, welche Bereiche 
bearbeitet wurden. So wurden in der vorliegenden Arbeit zwei Beschränkungen vorgenom-
men, zum einen die Beschränkung auf den Bereich Print-on-Demand, um eine Abgrenzung 
zu anderen Bereichen des Textildrucks vorzunehmen, und zum anderen der Bezug auf die 
sprd.net AG zur Vereinfachung für deren Mitarbeiter im Kundenservice, die vor allem Kennt-
nisse über die dort tatsächlich verwendeten Verfahren und Geräte haben müssen. Diese Be-
schränkungen sind im Titel der Arbeit wiedergegeben. Eine weitere Fokussierung wurde vor-
genommen, die auch im fachlichen Teil der Arbeit zum Ausdruck kommt, indem drei 
wichtige Bereiche des Fachgebietes betrachtet wurden: Die Abläufe der Druckverfahren, die 
verwendeten Bedruckstoffe und die für die beschriebenen Verfahren verwendeten Geräte und 
Maschinen. 
Anschließend folgt die an der Beschränkung und Fokussierung ausgerichteten Sammlung 
und Auswertung von Dokumenten, Quellen und schon vorhandenen Terminologien. Auf das 
Textkorpus wird im nachfolgenden Abschnitt näher eingegangen. Die Auswertung erfolgt 
einsprachig, um eine Vermischung oder Ungenauigkeit in den Begriffsinhalten zu vermei-
den. Nützliche Zusatzinformationen werden dokumentiert, wie zum Beispiel pragmatische 
und grammatische Angaben. Im nächsten Schritt werden Definitionen gesucht bzw. erstellt, 
wobei die bereits beschriebenen Anforderungen beachtet werden. Nun werden Begriffssys-
teme erstellt und die Benennungen zugeordnet. Erst nach diesem Schritt erfolgen die Zusam-
menführung der jeweils einsprachig erarbeiteten Ergebnisse und der zwischensprachliche 
Vergleich. Danach werden die Ergebnisse in das Programm zur Terminologieverwaltung ein-




6.5.2 Das Textkorpus 
Der dritte und für die Qualität der am Ende bereitgestellten Terminologie maßgebliche 
Schritt ist die Auswahl und Auswertung des Textkorpus, das für die Terminologiearbeit ver-
wendet wird. Um dem Nutzer der Terminologiedatenbank zuverlässige Ergebnisse liefern zu 
können, müssen auch die Informationsquellen zuverlässig sein. Einige Bedingungen sind für 
die Auswahl der Quellen für die Terminologie deshalb unerlässlich. 
Zunächst muss sichergestellt werden, dass es sich bei den für die einsprachige Recherche 
verwendeten Texte um Originaltexte handelt und nicht um Übersetzungen. Diese wurden 
lediglich herangezogen, um die Funktionsweise bestimmter Geräte besser zu verstehen, die 
im ersten Teil dieser Arbeit beschrieben wurden. Die Terminologie aus diesen Dokumenten 
wurde nur übernommen, wenn sie durch andere originalsprachliche Texte belegt werden 
konnte. Im Verlauf der Recherche konnte festgestellt werden, dass es in bestimmten Berei-
chen schwieriger ist als in anderen, an originalsprachliche Quellen zu gelangen. Dies traf 
zum Beispiel für den Bereich der Schneideplotter sowohl im Deutschen als auch im Franzö-
sischen zu, da die größten Unternehmen, die diese Geräte herstellen und viel Textmaterial 
zur Verfügung stellen, weder deutschsprachigen noch französischsprachigen Ursprungs 
sind51. 
Außerdem muss berücksichtigt werden, dass der Verfasser, vorausgesetzt, er ist bekannt, 
Muttersprachler der jeweiligen Sprache und Experte auf dem untersuchten Fachgebiet ist. 
Dies konnte durch Recherche zum betreffenden Autor sichergestellt werden oder aber, wie 
bei den für die vorliegende Arbeit interviewten Mitarbeitern, durch die offensichtlich vor-
handene Fachkenntnis durch die langjährige Tätigkeit der Personen im betreffenden Fachge-
biet. 
Des Weiteren wurde darauf geachtet, dass stets die neuesten Auflagen oder Veröffentlichun-
gen der Literatur verwendet wurden. Dasselbe gilt für die verwendeten und zitierten Normen, 
es sei denn, bestimmte Informationen aus älteren Normen waren für die Arbeit ebenfalls von 
Bedeutung. 
Wenn passende und genaue Definitionen zu Begriffen gefunden werden konnten, wurden 
diese übernommen und sind entsprechend gekennzeichnet. Auf die Kennzeichnung wird bei 
                                                 





der Beschreibung des Aufbaus des terminologischen Eintrags in Kapitel 7 noch genauer ein-
gegangen. 
Neben den Interviews und Gesprächen mit Fachleuten, die als verlässliche Quelle eingestuft 
werden konnten, stellten den bedeutendsten Anteil der Quellen Artikel in Fachzeitschriften 
und Firmendruckschriften dar. Auffällig ist im untersuchten Fachgebiet, dass bisher so gut 
wie keine Fachliteratur zu neuesten Druckverfahren im Textildruck, vor allem jedoch im 
Bereich Print-on-Demand, exisitiert. Zu einzelnen Bereichen, die auf dieses Fachgebiet Ein-
fluss haben, wie zum Beispiel Literatur zur traditionellen Drucktechnik (zum Beispiel im 
Buchdruck) oder zum Einfluss der Trends Print-on-Demand auf den (Buch-)Druck und zur 
Textilveredelung im industriellen Bereich, ist Literatur vorhanden, jedoch ist diese nur teil-
weise hilfreich, da für den Textildruck im Bereich Print-on-Demand zum Teil ganz andere 
Anforderungen an verwendete Materialien und Geräte gestellt werden als an die in der eben 
erwähnten Literatur behandelten. 
Zu den Firmendruckschriften sei angemerkt, dass dort zwar die Texte in Originalsprache 
vorlagen und auch von Muttersprachlern verfasst wurden, teilweise jedoch trotzdem Mängel 
in Ausdruck und Orthographie festgestellt wurden und somit auch dort immer mehrere Do-
kumente zum Vergleich herangezogen wurden, um Fehler in der Übernahme von Termino-
logie zu vermeiden. 
Besonders hilfreich waren Artikel in Ausgaben der letzten Jahre der deutschen Fachzeit-
schrift TVP Textil – Textilveredelung und Promotion und der französischen als Online-Aus-
gabe konsultierten Fachzeitschrift C!mag: le magazine du textile promotionnel, de l’objet 
publicitaire et des techniques de personnalisation. 
Für etablierte Begriffe vor allem aus Bereichen, die den Textildruck beeinflussen, jedoch 
diesem nicht direkt zugeordnet sind, wurden Definitionen und Benennungen aus existieren-
den Normen verwendet, zum Beispiel aus der Textilnorm des DIN e. V., aus den zahlreichen 
DIN-Normen zur Drucktechnik oder den Normen der ISO. 
Neben im Literaturverzeichnis aufgeführten konkreten Artikeln wurden auch verschiedene 
Webseiten konsultiert, um Terminologie zu vergleichen. Diese sind im Literaturverzeichnis 
mit aufgeführt. 
Der Internetauftritt der sprd.net AG wurde ebenfalls als Quelle verwendet, jedoch fast aus-




festgestellt wurden, auf die später noch eingegangen wird. Für den französischen Teil kann 
nur teilweise davon ausgegangen werden, dass er von muttersprachlichen Verfassern erstellt 
wurde, da für diesen Bereich sowohl Muttersprachler des Deutschen als auch des Französi-
schen im Unternehmen zuständig sind. Wurden Begriffe oder Benennungen übernommen, 
so ist dies im terminologischen Eintrag deutlich gemacht oder konnte durch Rücksprache mit 
Muttersprachlern aus dem Fachgebiet als nicht nur für die sprd.net AG geltend bestätigt wer-
den. 
6.5.3 Benennungsbildung 
Auf die Benennung als Begriffsbezeichnung wurde in Abschnitt 6.3.4 eingegangen. Es soll 
jedoch noch deutlich gemacht werden, welche Anforderungen in DIN 2330 an (deutsche) 
Benennungen gestellt werden: 
 





- Eignung zur Bildung von Ableitungen 
- Bevorzugung der deutschen Sprache. 
 
Diesen Anforderungen kann der Terminologe oder Sprachmittler in der praktischen Umset-
zung nicht immer gerecht werden. Häufig steht die Knappheit der Benennung der Anforde-
rung der Genauigkeit entgegen. Es muss daher zielgruppengerecht entschieden werden, wel-
che Anforderungen für eine durchzuführende (normende) Terminologiearbeit am wichtigsten 
sind. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:116) 
Im Folgenden sollen nun die für die vorliegende Untersuchung wichtigsten Benennungsbil-
dungsverfahren nach Arntz/Picht/Schmitz erläutert und mit Beispielen aus der durchgeführ-
ten Untersuchung belegt werden. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:118ff.) Anschließend wird 
auf verschiedene Probleme der Benennungsbildung eingegangen, welche ebenfalls durch 




6.5.3.1  Terminologisierung 
Als erste Form der Benennungsbildung in Fachsprachen soll die Terminologisierung genannt 
werden, bei der eine gemeinsprachliche Benennung einen neuen, fachsprachlichen Begriffs-
inhalt erhält. Die Terminologisierung kann grundsätzlich für jedes Wort und jede Wort-
gruppe erfolgen (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:118). Häufig liegt bei der Terminologisie-
rung eine metaphorische Übertragung der gemeinsprachlichen Bedeutung auf den fachlichen 
Begriffsinhalt mit kleineren oder größeren Abweichungen zugrunde. 
Beispiele für Terminologisierung konnten in unterschiedlichen Teilbereichen, die mit dem 
Textildruck im Bereich Print-on-Demand eng in Verbindung stehen, gefunden werden, wie 
zum Beispiel aus der Textiltechnik und aus der Drucktechnik. So beschreibt atmungsaktiv 
im Deutschen und respirant im Französischen die Eigenschaft eines textilen Stoffes, auf der 
Haut gebildeten Wasserdampf nach außen durchdringen zu lassen. Diese die Grundfunktion 
der Atmung darstellende Beschreibung soll die Funktion des Kleidungsstückes vorstellbar 
machen. Aus dem Bereich der Drucktechnik kann das Beispiel Druckkopf/tête d'impression 
aufgeführt werden, bei dem der Kopf als menschliches Körperteil in die Fachsprache über-
tragen wurde. Der Druckkopf im Deutschen bzw. tête d'impression im Französischen ist ein 
beweglicher Teil am Digitaldrucker, der sich hin und her bewegt und die Druckfarbe auf den 
Bedruckstoff sprüht. Bei diesem Beispiel wurde die Metaphorik in beiden Sprachen in glei-
cher Weise verwendet, dies ist jedoch nicht immer der Fall (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 
2014:119). Ein Beispiel dafür liefert die Plottertechnik. Für die optimale Anordnung der Mo-
tivteile auf den Folien, die durch den Plotter zugeschnitten werden, wird ein Schachtelpro-
gramm verwendet. Die Bedeutung des Ineinandersteckens oder -fügens wurde hier für die 
Beschreibung der platzsparenden Anordnung beibehalten. In der französischen Benennung 
programme d'imbrication ist die Bedeutung der passgenauen und platzsparenden Anordnung 
durch den Bezug auf brique gegeben, den Ziegel, der passgenau auf einem anderen platziert 
wird. 
6.5.3.2  Zusammengesetzte Benennung und Mehrwortbenennung 
Je nach Sprachraum treten zusammengesetzte Benennungen (Komposita) und Mehrwortbe-




Deutschen stellt die Bildung von Komposita ein produktives Verfahren dar, bei dem ver-
schiedene Kombinationen möglich sind, unter anderem Substantiv, Verb oder Adjektiv und 
Substantiv, Adjektiv und Verb oder Präposition und Substantiv. Im untersuchten Fachgebiet 
konnten viele solcher Komposita identifiziert werden, darunter Anpressdruck, Arbeitsplatte, 
Bandtrockner und Druckbild, um nur einige zu nennen. Die französischen Entsprechungen 
sind bei diesen Beispielen als Mehrwortbenennung aufgebaut: pression d'application, pla-
teau inférieur, séchoir à convoyeur und image à imprimer. 
Fachsprachliche Mehrwortbenennungen im Französischen können leicht mit Paraphrasen 
verwechselt werden, da oft Präpositionen als Verbindungselemente dienen. Im untersuchten 
Fachgebiet konnten besonders viele solcher Mehrwortbenennungen dokumentiert werden, 
unter anderem support d'impression, programme de traitement d'image, bagues de guidage, 
séchoir à gaz und presse à chaud. Im Französischen ebenfalls häufig vertreten ist die Bildung 
einer Benennung aus Substantiv und Adjektiv, wie zum Beispiel in procédé électrostatique, 
impression numérique oder fibre synthétique. 
Obgleich die Mehrwortbenennung im Französischen im untersuchten Fachgebiet deutlich 
überwiegt, besteht auch dort die Möglichkeit der Bildung zusammengesetzter Benennungen, 
wie bei autodéfroissabilité oder passepoil. Wortzusammensetzungen traten weiterhin auf als 
Zusammensetzung aus Substantiv und Substantiv, wie zum Beispiel in impression laser, und 
als Verbindung mit Bindestrich, wie in porte-lame und demi-transparence. 
6.5.3.3  Wortableitung 
Die Bildung neuer Benennungen aus bestehenden Benennungen mithilfe von Derivationsaf-
fixen wird als Ableitung, Derivation oder Affigierung bezeichnet (vgl. Vater 2002:82). Es 
gibt verschiedene Kategorien der verwendeten Ableitungselemente abhängig von ihrer Posi-
tion in der neuen Benennung: Präfixe, Suffixe und Zirkumfixe. Im Unterschied zu Komposita 
bestehen die Benennungen, die durch Derivation gebildet wurden, aus einem Lexem und 
einem (oder mehreren) lexikalischen Ableitungselementen. Diese können nicht für sich ste-
hen, während bei Komposita mehrere Lexeme miteinander verbunden sind, die jeweils für 
sich freie Konstituenten darstellen (vgl. ebd.) 
Wird eine Benennung durch Derivation gebildet, so haben die Affixe inhaltlichen Charakter, 




Beispiel über deren Eigenschaft als Nomen agentis, wie in Drucker als die Person, die Druck-
erzeugnisse herstellt, oder auch Nomen instrumenti, wie in Drucker als die Maschine, mit 
der Druckerzeugnisse hergestellt werden. Durch das Suffix -er können im Deutschen also 
verschiedene Lesarten erzeugt werden.52 
In der untersuchten Fachsprache konnten neben der eben erwähnten weitere Affigierungen 
identifiziert werden, die nachfolgend dargestellt werden. 
Im Deutschen treten in der untersuchten Terminologie neben -er die Suffixe -ung, -keit und 
-ion auf, die eine Substantivierung nach sich ziehen. Dabei wird durch die Suffixe -ung und 
-ion eine Handlung, bzw. ein Prozess oder Teilprozess, ausgedrückt, wie zum Beispiel in 
Fixierung (der Drucktinte), Vorbehandlung, Textilveredlung, Konvektionstrocknung und Po-
lymerisation, Sublimation. Äquivalent dazu treten im Französischen die Suffixe -age, -ment 
und ebenfalls -ion auf: fixation (de l’encre dImpression), prétraitement, ennoblissement (tex-
tile), séchage par convection und impression. Das Suffix -keit substantiviert Adjektive und 
konnte im untersuchten Fachgebiet bei Benennungen festgestellt werden, die eine bestimmte 
Eigenschaft eines Stoffes darstellen, wie zum Beispiel in Bedruckbarkeit, Dehnbarkeit, 
Waschbarkeit und Dauerhaftigkeit (von Farben). Im Französischen wird dies durch das Suf-
fix -ité ausgedrückt: imprimabilité, extensibilité, lavabilité und stabilité (de couleurs). 
Die deutschen Präfixe ent- und ab- treten auf als Ausdruck des Eliminierens von Elementen, 
wie zum Beispiel in entgittern, entfärben und abfärben. Das französische Präfix dé- nimmt 
eine äquivalente Funktion zum deutschen Präfix ent- auf, wie in (se) déteindre, découpe (dt. 
Zuschnitt) und détourer (dt. freistellen). Das deutsche Präfix be- beschreibt eine Einwirkung 
auf eine Sache und konnte in der vorliegenden Untersuchung mehrfach dokumentiert werden, 
wie in Beflockung, Beschichtung, Belüftung und besprühen. 
Die Zirkumfigierung ist ebenfalls eine in beiden Sprachen auftretende Form der Ableitung, 
der oft eine Prä- oder Suffigierung vorausgeht, weshalb einige von den folgenden Beispielen 
wiederholt aufgeführt werden: Bedruckbarkeit, Beschichtung, Veredlung, imbrication, im-
pression, prérevêtement. 
                                                 




6.5.3.4  Konversion 
Die Konversion beschreibt den „Übergang (Wechsel) von Wörtern aus einer Wortklasse in 
die andere“ (Arntz/Picht/Schmitz 2014:122). Sie wird auch als implizite Ableitung oder Ø-
Ableitung bezeichnet (vgl. Vater 2002:87). Die im Deutschen besonders häufig auftretende 
Konversion ist die Susbtantivierung des Infintivs. Im untersuchten Fachgebiet konnten viele 
solcher Substantivierungen identifiziert werden, zum Beispiel Aufrastern, Knittern, Schach-
teln, Sticken, Trocknen, Vorpressen. Im Französischen wird diese Form der Konversion nicht 
verwendet (vgl. ebd 
6.5.3.5  Entlehnung und Lehnübersetzung 
Eine für die terminologische Untersuchung besonders interessante Gruppe der Benennungs-
bildungsverfahren ist die der Entlehnungen und Lehnübersetzungen, da durch die Identifika-
tion dieser Benennungsbildungsmuster festgestellt werden kann, wie Sprachräume durch an-
dere Sprachräume beeinflusst wurden. Besonders in technischen und 
naturwissenschaftlichen Bereichen spielt die Entlehnung, die unveränderte oder weitgehend 
unveränderte Übernahme eines Wortes aus einer anderen Sprache, eine wichtige Rolle (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:122). 
Auch die für diese Arbeit untersuchte Terminologie enthält einige solcher Entlehnungen, vor 
allem aus dem Englischen, zum Beispiel Batchcard, Design, Cross-cutting, Go-Code, Jersey, 
navy, Print-on-Demand. Entlehnungen aus dem Französischen ins Deutsche oder umgekehrt 
konnten nicht identifiziert werden, zumindest nicht im eng gefassten Gebiet des Textildrucks 
im Bereich Print-on-Demand. Jedoch fand Entlehnung im Bereich der Textiltechnik statt, 
unter anderem bei Bezeichnungen von Geweben und Veredlungstechniken, hier soll nur die 
Benennung piqué/Piqué erwähnt werden, da es aufgrund seiner Relevanz für den Textildruck 
bei der sprd.net AG in das Glossar aufgenommen wurde. Entlehnungen zeigen häufig, in 
welchem Land bzw. Sprachraum sich ein Fachgebiet zuerst oder besonders weit entwickelt 
hat, da sie dann aus der jeweiligen Sprache übernommen werden. Oft füllen sie dann termi-
nologische Lücken. 




die innere Struktur zu verändern, wie zum Beispiel in Querabschneider-Einheit/unité de dé-
coupe transversale aus der englischen Benennung cross-cutting unit, Heizkammer/chambre 
de chauffage ebenfalls aus dem Englischen von heating chamber oder impression à la de-
mande im Französischen aus dem Englischen print on demand. Wie das Beispiel Querab-
schneiden/Cross-cutting im Deutschen zeigt, können Entlehnung und Lehnübersetzung auch 
nebeneinander existieren. In zukünftiger deskriptiver Terminologiearbeit kann dann festge-
stellt werden, welche der beiden Benennungen im deutschen Sprachraum Bestand hat. Im 
Französischen gibt es ebenfalls Fälle, in denen beides nebeneinander Bestand hat, wie im 
oben schon erwähnten impression à la demande/Print on Demand oder motif/design, jedoch 
wird in diesen beiden Fällen die Lehnübersetzung bevorzugt verwendet. 
Lehnübertragungen, also Benennungen, bei denen einzelne Teile einer Benennung in die 
Fremdsprache übertragen, jedoch nicht wörtlich übersetzt werden, konnten nicht als bedeu-
tend für das untersuchte Fachgebiet befunden werden, weshalb sie hier nicht näher betrachtet 
werden. 
6.5.3.6  Wortkürzung 
Aufgrund der Sprachökonomie sind Kurzformen für Fachsprachen von großer Bedeutung. 
Allerdings können Kurzformen auch zu Problemen führen, da sie zu Ungenauigkeit und man-
gelnder Verständlichkeit neigen (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:123). Zu den Wortkürzun-
gen zählen unter anderem Abkürzungen, bei denen eine Benennung nicht voll ausgeschrieben 
wird. Des Weiteren soll das Silbenkurzwort erwähnt werden, bei dem der Wortanfang sowie 
weitere Silben der Ursprungsbenennung zu einem leicht sprechbaren und einprägsamen Wort 
zusammengefügt werden. Außerdem zählen zu den Kurzformen Initialwörter, sogenannte 
Akronyme, bei denen die Anfangsbuchstaben der Benennungselemente zu einer neuen 
Sprech- oder Buchstabierkürzung führt.53 
Während der durchgeführten Untersuchung konnten vor allem Buchstabierkürzungen iden-
tifiziert werden, wie zum Beispiel bei den international genormten Benennungen von Faser-
stoffen, von denen hier nur einige Beispiele aufgeführt sind: PA (Polyamid/polyamide), PAN 
                                                 




(Polyacryl/acrylique), PES (Polyester/polyester). Außerdem treten sie auf bei den firmenin-
tern etablierten Bezeichnungen der sprd.net AG für die verwendeten Druckverfahren, wie 
zum Beispiel DD für das direkte Digitaldruckverfahren und DT für das digitale Transfer-
druckverfahren. Im Bereich der Drucktechnik werden Buchstabierkürzungen weiterhin ver-
wendet für Farbraumbezeichnungen, zum Beispiel CMYK für den Farbraum des Vierfarb-
drucks aus den Anfangsbuchstaben der englischen Bezeichnungen cyan, magenta, yellow 
und der Farbtiefe key und RGB für die additive Farbmischung aus Rot, Gelb und Blau. 
Sprechkürzungen traten selten auf, bei Laserdruck/impression à laser stellt das Lexem La-
ser/laser, eine solche Sprechkürzung aus den Anfangsbuchstaben der englischen Bezeich-
nung light amplification by stimulated emission of radiation dar. 
Das Silbenkurzwort Pixel/pixel ist das einzige Beispiel, das für diese Art der Wortkürzung 
in der Untersuchung identifiziert werden konnte und stellt gleichzeitig eine Sonderform dar, 
da bei der Zusammensetzung der Silben aus den englischen Wörtern pictures und elements 
ein „x“ eingeschoben wurde, dass das „s“ in pictures repräsentiert. Somit fand nicht nur eine 
Zusammensetzung statt, sondern auch noch Veränderung statt, die die neue Benennung leich-
ter sprechbar macht. 
6.5.4 Probleme bei der Zuordnung von Begriff und Benennung 
– Synonymie, Polysemie, Homonymie 
Im nachfolgenden Abschnitt sollen die drei Problemfelder Synonymie, Polysemie und Ho-
monymie anhand von Beispielen aus der terminologischen Untersuchung dargestellt werden. 
6.5.4.1  Synonymie 
Synonymie liegt vor, „wenn zwei oder mehr Benennungen einem Begriff zugeordnet und 
somit beliebig austauschbar sind“ (Arntz/Picht/Schmitz 2014:135). Für die terminologische 
Untersuchung eines Fachgebietes ist es daher von besonderer Bedeutung, für alle Synonyme 
einer Benennung genau zu prüfen, ob sie tatsächlich einen identischen Bedeutungsinhalt tra-
gen. Wenn dem Terminologen – vor allem in der präskriptiven Terminologiearbeit – Fehler 
diesbezüglich unterlaufen, können daraus Hindernisse in der Fachkommunikation entstehen 
(vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:136). In Fachgebieten, in denen schnell viele Veränderungen 




neue Benennungen für Technologien und Gegenstände gebildet werden, ist die Wahrschein-
lichkeit sehr hoch, dass Synonyme entstehen. (vgl. ebd.) Im Idealfall vereinheitlicht sich der 
Sprachgebrauch, jedoch benötigt dies oft Zeit. Gerade in einem so jungen und sich rasant 
entwickelnden Fachgebiet wie der Textildrucktechnik im Bereich Print-on-Demand und den 
neuen Möglichkeiten der Informationstechnologie, die für Online-Unternehmen wie die 
sprd.net AG von großer Bedeutung sind, ist die Bildung von Synonymen keineswegs eine 
Seltenheit. 
Beispiele für Synonyme sind Arbeitsplatte und Basisplatte, die beide die untere Platte an 
einer Transferpresse bezeichnen, auf welcher der Bedruckstoff platziert wird. Weitere Syno-
nyme sind Bedruckstoff und Druckträger im untersuchten Fachgebiet. Beides bezeichnet das 
Produkt, auf welches das Druckbild aufgebracht wird. Weitere Synonyme sind zu finden in 
den Bezeichnungen der Druckverfahren, wie bei direkter Digitaldruck/digitaler Direkt-
druck/Digital Direkt und digitaler Transferdruck/Digitaltransfer. Für Maschinen existieren 
ebenfalls synonyme Bezeichnungen. Durch das produktive Wortbildungsverfahren der Wort-
zusammensetzung gibt es Komposita, wie zum Beispiel Elektrotrockner und Gastrockner, 
zu denen Synonyme extistieren, die die Funktionsweise des Gerätes herausstellen: elektrisch 
beheizter Trockner und gasbeheizter Trockner. Für die deutsche Bezeichnung Transferpresse 
existieren die synonymen Benennungen presse à chaud und presse à transfert, bei denen 
zwar der Fokus anders gesetzt ist, aber dennoch derselbe Begriff bezeichnet wird. 
Während der Untersuchung sind einige besondere Fehler in der Benennung der Druckver-
fahren aufgefallen, die darauf beruhen, dass Benennungen als vermeintliche Synonyme auf-
gefasst werden, und so zu sogenannten „falschen Freunden“ werden. Durch das Lexem 
Flex/flex in verschiedenen Bezeichnungen, die mit dem Flexdruck, also einem der Plott-
druckverfahren, in Beziehung stehen, liegt eine Verbindung zum Flexodruck nahe, im Fran-
zösischen flexographie. Dies ist jedoch ein Trugschluss, da Flexodruck ein Verfahren des 
Hochdrucks darstellt, bei dem eine Druckform aus Gummi oder elastischem Kunststoff ver-
wendet wird. Im Französischen bezeichnet flexographie ebenfalls dieses Hochdruckverfah-
ren. Dieser Benennungsfehler geht sogar so weit, dass der Flexdruck im französischsprachi-
gen Internetauftritt der sprd.net AG als impression par flexographie bezeichnet wird.54 Ein 
                                                 





ähnlicher Fehler ist für das andere verwendete Plottdruckverfahren, den Flockdruck, zu ver-
zeichnen. Dieser wird im französischsprachigen Internetauftritt der sprd.net AG als impres-
sion par flocage bezeichnet.55 Flocage bezeichnet jedoch das Veredlungsverfahren des Be-
flockens, bei dem Kurzfasern auf eine mit Kleber versehen Fläche aufgebracht werden, im 
Bereich des Flockdrucks also einen Prozess, der vor dem Aufbringen der Folie auf den Be-
druckstoff am Produktionsort der Druckfolie stattfindet. Die Bezeichnung flocage steht somit 
zwar in Verbindung mit dem Flockdruck, ist für die Bezeichnung des Plottdruckverfahrens 
jedoch nicht geeignet. 
Eine Fehlerquelle kann ebenfalls die Bezeichnung Siebdruck/sérigraphie darstellen. Hier ist 
zu beachten, dass im Deutschen die entlehnte Benennung Serigrafie existiert, welche jedoch 
im Unterschied zum handwerklichen Siebdruck den künstlerischen Siebdruck bezeichnet 
(vgl. Gööck 2000:97f.). Der Begriff Serigrafie ist in das Glossar nicht aufgenommen worden, 
da sie nicht relevant ist für das untersuchte Fachgebiet, sollte jedoch zur Verdeutlichung der 
Problematik der Synonymie mit in diesen Abschnitt aufgenommen werden. 
6.5.4.2  Polysemie und Homonymie 
Neben der Synonymie – und der dadurch möglichen Problematik der Ungenauigkeit und 
Verwechslung – kann auch Polysemie zu Schwierigkeiten im Verständnis von Fachsprache 
führen. Unter Polysemie wird die Mehrdeutigkeit von Benennungen verstanden (vgl. 
Arntz/Picht/Schmitz 2014:139). Der Zusammenhang zwischen den Bedeutungen ist dabei 
noch erkennbar. Polysemie ist in der Gemeinsprache häufiger anzutreffen als in der Fach-
sprache, kann jedoch auch in der Fachsprache vorkommen und beruht oft auf metaphorischer 
Bedeutungsübertragung (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:140). In der durchgeführten Unter-
suchung tritt Polysemie bei der Benennung Druck auf, die einmal das Aufbringen von Farb-
stoffen als Bilder, Text oder Muster auf einen Untergrund bezeichnet und in ihrer anderen 
Bedeutung in der Physik eine auf eine Fläche wirkende Kraft bezeichnet. Um die Unterschei-
dung im Glossar leichter zu machen, wurde Druck in der zuerst genannten Bedeutung als 
Nebeneintrag vermerkt und als Vorzugsbenennung Bedrucken gewählt. Außerdem ist die 
Bezeichnung Design polysem, da sie einerseits bei der sprd.net AG eine Motivvorlage in 
                                                 





Form einer digitalen Grafik bezeichnet, andererseits einen kompletten Entwurf  zum Beispiel 
eines Produktes bezeichnen kann. Im Französischen liegt Polysemie unter anderem bei der 
Benennung cadence vor, die einerseits, wie für diese Arbeit von Bedeutung, die Anzahl der 
bedruckten textilen Produkte eines Digitaldruckers und damit dessen Geschwindigkeit und 
Leistung bezeichnet und die andererseits zum Beispiel in der Musik den Rhythmus eines 
gespielten Stückes bezeichnet. 
Im Gegensatz zu Polysemen werden zu Homonymen solche Benennungen gezählt, die sich 
zwar äußerlich gleichen, deren Begriffe jedoch nicht durch Bedeutungsübertragung gebildet 
wurden und somit kein inhaltlicher Zusammenhang festgestellt werden kann. Es wird zwi-
schen vollen Homonymen, Homographen und Homophonen unterschieden (vgl. DIN 2342). 
Volle Homonyme bezeichnen identische Benennungen, Homographen sind Benennungen, 
die in der Schreibung übereinstimmen und Homophone bezeichnen Benennungen, die in der 
Lautung übereinstimmen. Die Häufigkeit von Homonymie ist je nach Sprachraum unter-
schiedlich. Im Deutschen nimmt Homonymie eine eher untergeordnete Rolle ein, während 
vor allem Homophonie im Französischen (jedoch auch vorwiegend in der Gemeinsprache) 
häufig auftritt (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:140). In der untersuchten Terminologie konnte 
im Deutschen und im Französischen nur ein volles Homonym identifiziert werden, die Be-
zeichnung der Einheit für den Druck Bar/bar. Diese Bezeichnung ist homonym zu Bar/bar 
als Nachtlokal. Durch die unterschiedlichen Begriffe, denen die Benennungen zugeordnet 
sind, fällt es hier leichter als bei Polysemie, im Kontext die richtige Bedeutung zu identifi-
zieren. Beispiele für Homophonie sind im Französischen fond und vert, für deren Aussprache 
es jeweils weitere Schreibungen gibt. 
Die vorangehenden Ausführungen und Beispiele zeigen deutlich, welche Bedeutung der An-
gabe von weiteren Informationen im Rahmen der Terminologearbeit zukommt, wie zum Bei-
spiel der Angabe von Numerus und Genus, Deskriptoren, pragmatischen Angaben und Defi-
nitionen. 
Polysemie und Homonymie wurden hier in einem Abschnitt zusammengefasst, da es Über-
legungen gibt, Homonymie als Sonderfall der Polysemie zu betrachten. Aufgrund der 
Schwierigkeit, Polysemie etymologisch zu beweisen bzw. zu widerlegen, ist der „Unter-
schied zwischen Homonymie und Polysemie […] nur in der historischen Terminologiefor-




6.5.4.3  Terminologische Äquivalenz und terminologische Lücken 
Äquivalenz beschreibt die begriffliche Deckungsgleichheit von Benennungen zwischen zwei 
oder mehr Sprachen. Prinzipiell werden Benennungen dann als äquivalent betrachtet, wenn 
sie in allen Begriffsmerkmalen übereinstimmen (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:145). Es ist 
in den Abschnitten zum Begriff, zu Begriffsmerkmalen und Begriffssystemen schon deutlich 
geworden, dass es schwierig sein kann, in verschiedenen Sprachen in einem Fachgebiet voll-
ständig übereinstimmende Benennungen zu dokumentieren. Um feststellen zu können, ob 
Äquivalenz vorliegt, müssen zwei oder mehr Begriffe und deren Merkmale miteinander ver-
glichen werden. Dabei können neben der vollständigen begrifflichen Äquivalenz mehrere 
Abstufungen festgestellt werden: Überschneidung liegt vor, wenn zwei Begriffe zwar ge-
meinsame Merkmale besitzen, jedoch jeder Begriff noch einzelne andere Merkmale besitzt. 
Beinhaltet einer der beiden Begriffe alle Merkmale des anderen Begriffs und darüber hinaus 
noch weitere, so spricht man von Inklusion. Keine begriffliche Äquivalenz liegt vor, wenn 
die beiden Begriffe keine gemeinsamen Merkmale besitzen. (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 
2014:145f.) 
Für die Terminologiearbeit ist es unabdingbar, Begriffe miteinander zu vergleichen und auf 
Äquivalenz zu überprüfen. Nur äquivalente Begriffe können in die zweisprachig angelegte 
Terminologiedatenbank aufgenommen werden, um dem zukünftigen Nutzer eine verlässli-
che Grundlage zu bieten. 
Aufgrund von kulturellen, regionalen und entwicklungsbedingten Unterschieden in verschie-
denen Sprachräumen kann die begriffliche Einteilung auf einem Fachgebiet in den einzelnen 
Sprachen voneinander abweichen. Dies kann zu terminologischen Lücken führen, die man 
weiter in Benennungslücke und Begriffslücke unterteilen kann (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 
2014:158). Benennungslücken liegen vor, wenn die Begriffssysteme in den untersuchten 
Sprachen im jeweiligen Fachgebiet grundsätzlich gleich sind, einige Begriffe jedoch in einer 
der beiden Sprachen noch nicht benannt sind. Arntz/Picht/Schmitz empfehlen, die Benen-
nung in diesem Fall durch eine Lehnübersetzung zu übertragen (vgl. ebd.). Begriffslücken 
können dort identifiziert werden, wo Fachgebiete unterschiedlich strukturiert sind. Dort muss 
fallabhängig entschieden werden, wie das Problem gelöst werden kann. Da die Trennung 
zwischen Benennungslücke und Begriffslücke nicht immer leicht ist, wird empfohlen, nur 




Terminologische Lücken traten in der durchgeführten Untersuchung vor allem im Französi-
schen auf. Im Bereich der Maschinenausrüstung und der Personenbezeichnungen im 
Print-on-Demand-Bereich des Textildrucks ist die deutsche Begriffsstruktur präziser. Als 
Beispiele können Modelle der Transferpressen und deren Bauteile, wie zum Beispiel Kap-
penpresse, Ärmelplatte, Cap-Basisplatte, genannt werden oder die Bezeichnung Entgitterer 
(Person, die überschüssige Motivteile von der durch den Plotter zugeschnittenen Druckfolie 
entfernt), für die keine französischen Entsprechungen identifiziert werden konnten. Für sol-
che terminologischen Lücken wurden Benennungsvorschläge gemacht, die entsprechend ge-
kennzeichnet sind. Im Deutschen wurden ebenfalls Benennungsvorschläge gemacht, jedoch 
nicht aufgrund von terminologischen Lücken, sondern weil die vorhandenen Benennungen 
nach Ansicht der Verfasserin nicht unbedingt immer für die Verwendung vorzuziehen sind. 
Im Deutschen wurden zwei Benennungsvorschläge gemacht, im Französischen hingegen 22. 
Die Ursache für die hohe Anzahl terminologischer Lücken im Französischen liegt vermutlich 
darin, dass die Entwicklung im Bereich der Technik, der verwendeten Materialien und der 
maschinellen Ausrüstung im untersuchten Fachgebiet im deutschen Sprachraum weiter vo-
rangeschritten ist. Dafür spricht auch, dass Frankreich, wie eingangs in dieser Arbeit schon 
erwähnt wurde, der zweitgrößte Absatzmarkt der sprd.net AG ist, was zum großen Teil wohl 
daran liegt, dass der technische Fortschritt des Print-on-Demand im Textildruck in Deutsch-
land größer ist als in Frankreich und es somit in Frankreich ein kleineres Angebot gibt. 
6.5.5 Firmenspezifische terminologische Besonderheiten 
Nachdem die Arten der Benennungsbildung anhand von Beispielen betrachtet wurden und 
die Problematik der Synonymie, Polysemie, Homonymie und terminologischer Lücken be-
trachtet wurde, sollen nun noch einige weitere firmeninterne terminologische Besonderheiten 
des untersuchten Fachgebietes betrachtet werden. 
Obwohl beim Vergleich von Begriffen sowohl im Deutschen als auch im Französischen 
schon viele etablierte äquivalente Begriffe und somit auch Benennungen gefunden wurden, 
konnte jedoch auch ganz klar beobachtet werden, dass die sprd.net AG eine gewisse Menge 
Terminologie nur selbst verwendet und die sie von anderen Unternehmen abgrenzt. Das trifft 
möglicherweise auf alle mittleren bis großen Unternehmen der Branche zu und müsste in 




Diese firmeneigene Terminologie lässt sich in zwei Bereiche einteilen: Der interne Bereich, 
in dem Terminologie verwendet wird, die für die Mitarbeiter bestimmt und für sie wichtig ist 
in der täglichen fachinternen Kommunikation, und der externe Bereich, also Terminologie, 
die so nur bei der sprd.net AG nachgewiesen werden konnte und die auch für die externe 
Kommunikation, also mit den Kunden und Shoppartnern, bestimmt ist. 
Zur internen Terminologie gehören zum Beispiel Batchcard (Dokument, das alle für die Be-
arbeitung einer Bestellung relevanten Informationen enthält) und Go-Code (Zahlen- und 
Buchstabenkombination für jede Bestellung, anhand derer die Motivteile nach dem Entgit-
tern den zugehörigen Bestellungen zugeordnet werden können). Hier ist auffällig, dass Eng-
lisch die verwendete Sprache ist. Der Grund dafür ist, dass die Vielfalt der Muttersprachen 
der Mitarbeiter bei Spreadshirt dazu führt, dass ein Großteil der firmeninternen Kommuni-
kation auf Englisch stattfindet. Es konnte festgestellt werden, dass diese Benennungen ent-
lehnt wurden und dadurch sowohl deutschsprachige als auch französischsprachige Mitarbei-
ter diese Benennungen verwenden. Firmenintern werden aus sprachökonomischen Gründen 
außerdem viele Wortkürzungen verwendet, die schon erwähnt wurden, wie zum Beispiel DD 
oder DT, welche Abkürzungen von Benennungen verwendeter Druckverfahren sind. Den 
Kunden gegenüber werden solche Kürzungen vermieden, um Verwirrung zu vermeiden. 
Die externe Terminologie zeichnet sich zum einen durch Kurzformen aus, die meistens mit 
nachfolgenden Erläuterungen verwendet werden, zum Beispiel Flex für Flexdruck, Flock für 
Flockdruck oder Digital Direkt für den direkten Digitaldruck. Die Kunden und Partner wer-
den auf diese Weise vertraut gemacht mit den Bezeichnungen einzelner Druckverfahren und 
zugehöriger Terminologie und der Mitarbeiter im Kundenservice soll damit im besten Fall 
einen Lerneffekt beim Kunden oder Partner für eventuell nachfolgende Kommunikation er-
zielen. Die Abgrenzung zu etablierter Terminologie im untersuchten Fachgebiet äußert sich 
auch in der Schreibweise unterschiedlicher Druckverfahren oder Materialien. So wird der 
direkte Digitaldruck im Internetauftritt auch in den Formen Digital Direkt Druck, Digital 
Direktdruck oder nur Digital Direkt geschrieben, ebenso wie der digitale Transferdruck zu 
Digitaltransfer gekürzt wird. Im Französischen werden in mehreren Benennungen Anfangs-
buchstaben groß geschrieben, wie zum Beispiel in impression Flex nylon für Nylon-




Die eben genannten Beispiele zeigen, wie  sogar in den jeweiligen Sprachen geltende Recht-
schreibregeln übergangen werden, um über die Schreibweise von Benennungen Alleinstel-
lungsmerkmale zu bilden. 
Die Farben der zum Zeitpunkt des Verfassens der vorliegenden Arbeit verwendeten Druck-
folien,  wurden der Vollständigkeit halber ebenfalls mit in die Terminologiearbeit aufgenom-
men, da dort auch einige Farbbezeichnungen gebraucht werden, die Spreadshirt in der Kom-
munikation mit den Kunden und Partnern benutzt, wie zum Beispiel rouge burgundy für 
burgunderrot im Deutschen und or paillette für gold glitzer. 
Sowohl bei den Farbbezeichnungen als auch in anderen Bereichen des französischen Inter-
netauftritts konnten einige terminologische Fehler festgestellt werden, die nicht in das 
Glossar aufgenommen wurden. Jedoch sollen hier die Beispiele der fehlerhaften Farbbe-
zeichnungen or jaune (Gelbgold) statt jaune d'or (goldgelb) und jaune néon statt jaune fluo 
(neongelb)56 aufgeführt werden (vgl. Abb. 17) 
 
Auf die Aufnahme der Produktbezeichnungen wurde hingegen verzichtet, da sich das Pro-
duktsortiment schon während der Dauer der Untersuchung ständig veränderte, entweder 
durch Änderungen der Produkte oder durch Wechsel der Hersteller, von denen die sprd.net 
AG ihre Basisprodukte bezieht. Der Verfasserin erschien es deshalb nicht sinnvoll, im Rah-
men dieser Arbeit Produktbezeichnungen aufzunehmen, die nach kurzer Zeit für die Mitar-
beiter im Kundenservice der sprd.net AG nicht mehr relevant wären. 
                                                 
56 Der Fehler bei der Bezeichnung der neonfarbenen Druckfarben wiederholt sich bei allen Neonfarben, die in 
der Farbtabelle aufegführt sind (vgl. „Couleurs d’impression plot“, http://www.spreadshirt.fr/aide-C1328/ar-
ticleId/47, 11.07.2015). 
Abb. 17 Auszug aus den Benennungen der von der sprd.net AG für den Druck angebotenen Farben 
für den Flexdruck  








6.6  Schlussbemerkung zur terminologischen Analyse 
Die terminologische Analyse wurde in zwei Teile gegliedert. Im ersten Teil wurden die 
Grundlagen der Terminologielehre und ihrer praktischen Umsetzung, der Terminologiear-
beit, dargestellt, um die Bedeutung von Terminologiearbeit in unserer heutigen Gesellschaft 
deutlich zu machen und um ein besseres Verständnis der nachfolgenden Betrachtung des 
untersuchten Fachgebietes zu gewährleisten. 
Die dokumentierte und analysierte Terminologie orientiert sich inhaltlich an den im fachli-
chen Teil beschriebenen Bereichen des Print-on-Demand im Textildruck. Im nachfolgenden 
Teil der vorliegenden Arbeit werden die Ergebnisse der terminologischen Untersuchung in 
Form eines Glossars in den Richtungen Deutsch – Französisch und Französisch – Deutsch 
bereitgestellt.  
Die Terminologie wurde zunächst hinsichtlich der verschiedenen Benennungsbildungsver-
fahren untersucht. Die Grundlage dafür bildeten die Verfahren, die Arntz/Picht/Schmitz be-
schreiben (vgl. Arntz/Picht/Schmitz 2014:117 – 125). Dabei konnte festgestellt werden, dass 
die Komposition auch in der Fachsprache des untersuchten Fachgebietes ein sehr produktives 
Benennungsbildungsverfahren im Deutschen darstellt, während im Französischen häufig 
Mehrwortbenennungen auftreten. Terminologisierung tritt in beiden Sprachräumen vor allem 
im Bereich Technik auf, hier sei noch einmal an Druckkopf und tête d’impression erinnert. 
Die Derivation als Benennungsbildungsverfahren in der Fachsprache funktioniert sowohl im 
Deutschen als auch im Französischen ähnlich wie in der Gemeinsprache, indem bestimmte 
Affixe festgelegte und überschaubare Funktionen bei der Wortbildung erfüllen und es dem 
Nutzer der Terminologie so erleichtern, die Termini zu verstehen. Diese Funktionen konnten 
anhand von Beispielen aus beiden Sprachen dargestellt werden. Konversion konnte hingegen 
nur im Deutschen belegt werden durch Beispiele für substantivierte Infinitive, die vor allem 
für die Beschreibung bestimmter Abläufe von Druckverfahren verwendet werden. Wortkür-
zungen konnten ebenfalls dokumentiert werden, wobei zum einen etablierte Kürzungen auf-
traten, die sogar in internationalen Normen festgehalten sind, zum anderen firmeninterne 
Kürzungen identifziert wurden. Besonders auffällig im untersuchten Fachgebiet ist der Ein-
fluss des Englischen auf die Terminologie sowohl im Deutschen als auch im Französischen. 
Dieser Umstand ist einerseits darauf zurückzuführen, dass der technische Fortschritt in die-




Deutsche und ins Französische entlehnt wurden, andererseits darauf, dass in Unternehmen 
wie der sprd.net AG die interne Kommunikation durch eine große sprachliche Vielfalt unter 
den Mitarbeitern weitgehend auf Englisch abläuft und deshalb nicht für notwendig erachtet 
wird, die Terminologie in den verschiedenen Sprachen zugänglich zu machen. Die interne 
Kommunikation kann dadurch teilweise erleichtert werden. Umso schwieriger jedoch wird 
es, wenn zum Beispiel im Kundenservice diese Terminologie in den jeweiligen Sprachen 
gebraucht wird, um sie den Kunden zugänglich zu machen, und dann keine Terminologie für 
alle Sprachen dokumentiert ist. Dann werden Ad-hoc-Lösungen verwendet, was zu schwer-
wiegenden Kommunikationsproblemen zwischen Kunden und Mitarbeitern führen kann, 
weil der Kunde keine einheitliche Terminologie präsentiert bekommt. 
Anschließend wurden verschiedene Probleme näher betrachtet, die bei der Terminologiear-
beit hinsichtlich Synonymie, Polysemie, Homonymie und terminologischer Lücken auftreten 
können. Diese konnten für das untersuchte Fachgebiet unterschiedlich häufig durch Beispiele 
belegt werden.  
Zuletzt wurden firmenspezifische terminologische Besonderheiten beschrieben und disku-
tiert, da hier bei der Betrachtung des Fachgebietes Textildruck im Bereich Print-on-Demand 
der Schwerpunkt auf dem Unternehmen sprd.net AG lag. Es konnte nachgewiesen werden, 
dass firmenintern (also in der Kommunikation zwischen Experten) und im Umgang mit den 
Kunden (also in der Kommunikation zwischen Experten und Laien) firmenspezifische Ter-
minologie verwendet wird. 
Der untersuchte Fachbereich wird beeinflusst von mehreren anderen Fachgebieten, wie zum 
Beispiel von der Textiltechnik und der Drucktechnik im Bereich Papierdruck. Aufgrund des 
begrenzten Umfangs der vorliegenden Arbeit konnten diese Bereiche nur soweit betrachtet 
werden, wie es für den Textildruck im Bereich Print-on-Demand sinnvoll und ausreichend 
erschien. Für zukünftige terminologische Untersuchungen im Bereich des Textildrucks emp-
fiehlt es sich, auch die Fachgebiete noch näher zu untersuchen, die den Textildruck beein-
flussen. 
Die erarbeitete Analyse soll eine Hilfestellung sein für alle Sprachmittler und Terminologen, 
die auf dem untersuchten Gebiet tätigt sind. Das nachfolgende Glossar soll den Mitarbeitern 





C  Glossar 
Zu dem im Rahmen dieser Terminologiearbeit erarbeiteten Glossar in den Richtungen 
Deutsch - Französisch und Französisch - Deutsch sollen zunächst einige Erläuterungen ge-
geben werden. 
Das Glossar wurde mit der Software zur Erstellung und Verwaltung von Terminologiedaten-
banken CATS® (Computer-Aided Terminology System) von Prof. Dr. Peter A. Schmitt und 
Martin Schultze-Griebler erstellt. 
Dieses Programm wurde für die vorliegende Arbeit ausgewählt, weil es einen besonders 
leichten und benutzerfreundlichen Export in RTF-Dateien bietet, welche wiederum für die 
kompakte Darstellung im Rahmen einer Terminologiearbeit als Masterarbeit im Studiengang 
Master of Arts Konferenzdolmetschen geeignet ist. Problematisch an diesem Programm ist 
jedoch, dass keine weiteren Aktualisierungen daran vorgenommen werden und es aus diesem 
Grund nur mit älteren Versionen des Betriebssystems Microsoft Windows (bis Windows 7 
als 32-bit-Version) genutzt werden kann. Daher sollte für Terminologiearbeit im Rahmen 
eines größeren Projektes oder innerhalb von Unternehmen mit Programmen gearbeitet wer-
den, für die regelmäßig Aktualisierungen und ein Kundenservice angeboten werden. Zu sol-
chen Programmen gehört zum Beispiel das Terminologiemanagementsystem SDL Multi-
Term57. Für die Übernahme der Terminologie wird der sprd.net AG empfohlen, z. B. mit 
diesem System zu arbeiten. 
7. Der terminologische Eintrag 
Die Einträge in das Programm erfolgten begriffsorientiert. Ein Eintrag besteht aus Vorzugs-
benennung ergänzt durch grammatische Angaben (abhängig von der Benennung) wie Genus 
und gegebenenfalls Numerus oder der Verbeigenschaft. Anschließend folgen pragmatische 
Angaben und der Deskriptor. Sind synonyme Benennungen vorhanden, so werden diese da-
nach aufgelistet, bevor die zielsprachlichen Entsprechungen angegeben sind. Die jeweils 
erstgenannte Entsprechung stellt die Vorzugsbenennung des Begriffs in der Zielsprache dar. 
Es folgen wiederum grammatische und pragmatische Angaben zur zielsprachlichen Benen-
                                                 




nung. Den letzten Teil eines Eintrages bildet die Definition des Begriffs in der Ausgangs-
sprache.  
Der Eintrag, der die Vorzugsbenennung an erster Stelle enthält, beinhaltet alle zuvor genann-
ten Teile. Für synonyme Benennungen wurden in der Terminologiedatenbank Nebeneinträge 
erstellt, die durch  auf den zugehörigen Haupteintrag verweisen. Polyseme Benennungen 
stehen in getrennten Einträgen. Die Vorzugsbenennung wird vor allem nach ihrer Häufigkeit 
und Aktualität ausgewählt. Durch die besondere Betrachtung der sprd.net AG stellen Benen-
nungen, die in diesem Unternehmen verwendet werden, zwar nicht immer die Vorzugsbe-
nennung dar, können aber als Synonyme betrachtet werden, da sich diese Arbeit in erster 
Linie an die Mitarbeiter der sprd.net AG richtet und dort firmenspezifische Terminologie 
verwendet werden kann und sogar soll (vgl. Abschnitt 6.5.5 zu firmenspezifischen termino-
logischen Benennungen). Für die durch die pragmatische Angabe sprd markierten Benen-
nungen und für solche, die in anderen Unternehmen Verwendung finden und als Synonyme 
gelistet sind, empfiehlt sich bei der Vorbereitung auf Übersetzungaufträge oder Dolmet-
scheinsätze, vor der Verwendung noch einmal aktuell genau zu prüfen, inwieweit sich diese 
Benennungen in der Zwischenzeit etabliert haben oder nicht. 
Benennungen sind in ihrer Grundformen angegeben, Mehrwortbenennungen stets in ihrer 
natürlichen Wortfolge. Die Angabe von Genus und Numerus erfolgt nach der Mehrwortbe-
nennung und bezieht sich stets auf den Kopf des Kompositums, also dem Grundwort, das die 
grammatischen Merkmale der Benennung trägt. Die Anordnung der Termini im Glossar er-
folgt alphabetisch nach dem Bestimmungswort und nicht nach dem Grundwort, wenn eine 
Mehrwortbenennung vorliegt.  
Sind Definitionen aus Quellen herangezogen worden, so ist dies in eckigen Klammern hinter 





Die in der Terminologiedatenbank und im nachfolgenden Glossar verwendeten Kurzformen 











adj Adjektiv  adj adjectif ou locution adjective 
vt transitives Verb vt verbe transitif 
vi intransitives Verb vi verbe intransitif 
f Femininum f féminin 
m Maskulinum m masculin 
n Neutrum n neutre 
pl Plural pl pluriel 
ugs umgangssprachlich ugs58 familier 





Angabe zum Unternehmen, 







treprise où la dénomination 
est utilisée 
Tab. 1 Grammatische und pragmatische Angaben 
Tab. 1 Informations grammaticales et pragmatiques 
 
  
                                                 
58 Diese Kurzform ist für das Glossar in der Richtung Französisch – Deutsch auf Deutsch angegeben, da es nur 




Zur Orientierung und zum besseren Verständnis werden Sachgebietsangaben verwendet. Die 
im Rahmen dieser Terminologiearbeit verwendeten Kurzformen für Sachgebietsangaben 
sind nachfolgend zweisprachig aufgelistet: 
 
Deskriptor DE Sachgebiet DE Deskriptor FR Sachgebiet FR 
allg Allgemein gén général 
druck Drucktechnik imp imprimerie 
tex.druck Textildrucktechnik imp.tex imprimerie textile 
tex.tech Textiltechnik tech.tex. technologie textile 
plot Plottertechnik trace technologie des traceurs 
inform Informatik inform informatique 
chem Chemie chim chimie 
phys Physik phys physique 
math Mathematik math mathématiques 
pneum Pneumatik pneu pneumatique 
bekl Bekleidung vêt vêtements 
trock Trocknungstechnik séch technologie du séchage 
elekt Elektronik élect électronique 
jur Recht jur droit 
log Logistik log logistique 
obfl Oberflächentechnik srfc traitement de surface 
Tabelle 2 Verwendete Deskriptoren 





Die im Glossar aufgeführten Haupt- und Nebeneinträge erscheinen gemäß folgender Anord-
nung und Form: 
 
Vorzugsbenennung, grammatische Angabe(n)  
pragmatische Angabe 
 (Kurzform)  
<Deskriptor> 
ausgangssprachliches Synonym, grammatische u. pragmatische Angaben, 
•zielsprachliche Vorzugsbenennung, grammatische u. pragmatische Angaben 
(ausgangssprachliche Definiton) [Quellenangabe zur Definition] 
 
Nebeneintrag, grammatische Angabe  <Deskriptor> 






Deutsch – Französisch 
 
Abdeckrahmen, m  <tex.druck>  
 Fixierrahmen, m BV  
 •cadre de fixation, m BV  
 (Rahmen aus Metall an der Palette ei-
nes Druckers für direkten Digitaldruck 
auf Textilien, der nach Auflegen des 
zu  bedruckenden textilen Produktes 
abgesenkt und fixiert wird, damit die 
Position des textilen Produktes auf der 
Palette während des Druckvorgangs 
nicht verändert werden kann.) 
abfärben, vt  <allg>  
 •déteindre, vt  
 ((Unerwünschte) Farbübertragung ei-
nes gefärbten textilen Stoffes auf einen 
anderen textilen Stoff, zum Beispiel 
beim Waschen.) 
abwaschbar, adj  <allg>  
 •lavable, adj  
 (Sich mit einer Flüssigkeit (zum Bei-
spiel Wasser) reinigen lassend.) 
abziehen, vt  <tex.druck>  
 •ôter, vt  
 (Entfernen der Trägerfolie nach dem 
Aufpressen eines  Druckbildes auf ei-
nen textilen Bedruckstoff mit einer 
Transferpresse.) 
Acryl, n  <tex.tech>  
  Polyacryl, n  
Acrylfaser, f  <tex.tech>  
  Polyacryl, n  
additive Farbmischung, f  (RGB) 
<druck>  
 additive Mischung, f  
 Lichtfarbenmischung, f  
 additive Farbsynthese, f  
 RGB-Farbmodell, n  
 •synthèse additive des couleurs, f  
 synthèse additive, f  
 trichromie additive, f  
 (Übereinanderlagern von Lichtfarben, 
durch die eine neue Farbe entsteht. Die 
Primärfarben in der addititven Farbmi-
schung sind Rot, Grün und Blau; das 
Mischen der drei Farben ergibt Weiß.) 
[Korthaus 2013:176] 
additive Farbsynthese, f  <druck> 
  additive Farbmischung, f  
additive Grundfarbe, f  <druck>  
 •couleur primaire d'un mélange additif, 
f  
 (Farbe, die bei additiver Farbmischung 
verwendet wird.) 
additive Mischung, f  <druck> 
  additive Farbmischung, f  
Andruckrolle, f  <plot>  
 •galet, m  
 roulette de friction, f  
 roulette de traction, f  
 (Zylinderförmiges Bauteil eines 
Schneideplotters, das die Folie über 
den Transportwalzen festklammert.) 
Ankerpunkt, m  <inform>  
 •point d'ancrage, m  
 (Endpunkt eines Pfades in einer Vek-
torgrafik.) 
Anpressdruck, m  <pneum>  
 Pressdruck, m  
 •pression d'application, f  
 (Erforderliche Kraft für die Übertra-
gung der Druckfolie oder eines farbi-
gen Druckbildes von einer Trägerfolie 
auf den textilen Bedruckstoff.) 
apfelgrün, adj  <tex.druck>  
 •vert pomme, adj  
 (Folienfarbe vom leuchtenden Grün ei-
nes Apfels.) 
Arbeitsplatte, f  <tex.druck>  
 Basisplatte, f  
 •plateau inférieur, m  
 (Teil der Transferpresse, auf dem das 
zu bedruckende Produkt platziert 
wird.) 
Arbeitsvorgang, m  <log>  
 •opération, f  
 (Arbeit oder Aufgabe, die aus einem 
oder mehreren Teilarbeitsvorgängen 




Ort durchgeführt werden.) [DIN EN 
14943] 
Ärmel, m  <bekl>  
 •manche, f  
 (Teil des Kleidungsstücks, das den ge-
samten oder einen Teil des Armes be-
deckt.) 
Ärmelplatte, f  <tex.druck>  
 •plateau d'impression des manches, m 
BV  
 (Basisplatte einer Transferpresse, die 
aufgrund ihrer  besonderen Maße für 
das Pressen von Motiven auf Ärmeln  
verwendet wird.) 
atmend, adj  <tex.tech>  
  atmungsaktiv, adj  
atmungsaktiv, adj  <tex.tech>  
 atmend, adj  
 •respirant, adj  
 (Bekleidungsphysiologische Ge-
brauchsfunktion bei einer textilen Flä-
che, die die Atmungsaktivität der Haut 
besonders  gut unterstützt, d.h. Was-
serdampf von der Haut weg nach  au-
ßen durchläßt.) [Kießling 1993:23] 
Aufheizzeit, f  <tex.druck>  
  Vorheizzeit, f  
Auflösung, f (ppi)  <inform>  
 Bildauflösung, f  ugs  
 •résolution, f  
 résolution de l'image, f ugs  
 (Feinheit der Details einer Rastergrafik 
in Pixel pro Zoll.) 
Aufrastern, n  <druck>  
 Rasterung, f  
 •tramage, m  
 (Verfahren zur Erstellung von Graustu-
fen und Halbtönen durch Schaffung 
von Freiräumen zwischen Farbpunkten 
bei Verwendung von autotypischer 
Farbmischung.) 
ausplotten, vt  <plot>  
  plotten, vt  
autotypische Farbmischung, f  <druck>  
 •mélange autotypique, m  
 (Kombination aus additiver und sub-
traktiver Farbmischung im Vierfarb-
druck.) 
Bandtrockner, m  <trock>  
 •séchoir à convoyeur, m  
 (Gerät zum kontinuierlichen Trocknen 
durch direkten Digitaldruck bedruck-
ter, textiler Produkte.) 
Bar, n  <phys>  
 •bar, m  
 (Physikalische Einheit für Druck.) 
Basisplatte, f  <tex.druck> 
  Arbeitsplatte, f  
Batchcard, f  sprd  <log>  
 •Batchcard, f sprd  
 (Alle für die Bearbeitung einer Bestel-
lung relevanten Informationen enthal-
tendes Dokument.) 
Baumwolle, f  <tex.tech>  
 Baumwollfaser, f  
 •coton, m  
 fibre de coton, f  
 (Textiler Rohstoff von den Samen der 
Baumwollpflanze.) [Kießling 1993:33] 
Baumwollfaser, f  <tex.tech> 
  Baumwolle, f  
Bedruckbarkeit, f  <druck>  
 •imprimabilité, f  
 (Gesamteigenschaft eines Bedruckstof-
fes, die die Eignung zum Drucken be-
züglich der Wechselwirkung Druck-
farbe/Bedruckstoff kennzeichnet.) 
Bedrucken, n  <druck>  
 Druck, m  
 Drucken, n  
 •impression, f  
 (Aufbringen von Farbstoffen als Mo-
tive, Muster oder Text auf einen Be-
druckstoff, zum Beispiel auf Texti-
lien.) 
Bedruckstoff, m  <druck>  
 Druckträger, m  
 Substrat, n  
 •support d'impression, m  
 substrat d'impression, m  






Beflocken, n  <tex.techn>  
 elektrostatisches Beflocken, n  
 Beflockung, f  
 •flocage, m  
 veloutage, m  
 (Verfahren zum Aufbringen ("Auf-
schießen") von Kurzfasern im elektro-
statischen Feld auf mit Klebern verse-
hene Garne und  textile 
Flächengebilde.) [Rordorf 1970:12] 
Beflockung, f  <tex.techn>  
  Beflocken, n  
beige, adj  <tex.druck>  
 •beige, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe des Dünen-
sandes.)  
belüften, vt  <trock>  
 •aérer, vt  
 ventiler, vt  
 (Zuführen von Luft in einen Raum o-
der in einen Apparat.) 
Belüftung, f  <trock>  
 •aération, f  
 ventilation, f  
 (Luftzufuhr in einen Raum oder in ei-
nen Apparat.) 
Beschichtung, f  <tex.tech>  
 •enduction, f  
 (Überzug textiler Produkte mit speziel-
lem Material zum Schutz oder zur Er-
langung bestimmter Eigenschaften des 
Produktes oder um dessen Aussehen 
zu verändern.) 
besprühen, vt  <allg>  
 •asperger, vt  
 (Befeuchten einer Oberfläche in vielen 
feinen Tröpfchen.) 
Bild, n  <inform>  
 •image, f  
 (Durch computergestützte Programme 
auf einer Fläche Dargestelltes.) 
Bildauflösung, f  <inform>  
  Auflösung, f  
Bildbearbeitungsprogramm, n  <in-
form>  
 •programme de traitement d'image, m  
 (Computergestütztes Programm, mit 
dem Rastergrafiken unter anderem er-
stellt und verändert werden können.) 
Bilddatei, f  <inform>  
 •image numérique, f  
 (Datei, die mithilfe eines Gerätes wie 
zum Beispiel eines Computers und ei-
ner Software zur Bildbetrachtung am 
Monitor visualisiert werden kann.) 
Bildqualität, f  <inform>  
 •qualité de l'image, f  
 (Gesamtheit der Eigenschaften einer 
Computergrafik, die ausschlaggebend 
sind für die Beschaffenheit des 
Druckergebnisses.) 
Bildschirm, m  <inform>  
 •écran, m  
 (Gerät zur elektronischen Darstellung 
von Bildern und Daten.) 
Biopolymer, n  <chem>  
 natürliches Polymer, n  
 •biopolymère, m  
 (Polymer, das ohne menschliches Zu-
tun in den Zellen eines Lebewesens 
gebildet wird.) 
braun, adj  <tex.druck>  
 •marron, adj  
 chocolat, adj sprd  
 (Folienfarbe von der Farbe feuchter 
Erde.) 
burgunderrot, adj  <tex.druck>  
 •bourgogne, adj  
 •rouge burgundy, adj sprd  
 (Folienfarbe von der Farbe dunkelroten 
Weines.)  
Cap-Basisplatte, f  <tex.druck>  
 •plateau d'impression des casquettes, m 
BV  
 (Arbeitsplatte für Transferpressen, die 
aufgrund ihrer gewölbten Form für das 
Bedrucken von Baseballkappen geeig-
net ist.) 
Cap-Presse, f  <tex.druck>  
  Kappenpresse, f  
Chemiefaser, f  <tex.tech>  
 •fibre synthétique, f  




 (Oberbegriff für alle auf chemischem 
Wege erzeugten Fasern (Gegensatz 
Naturfasern).) [Rordorf 1970:20] 
CMYK-Farbmodell, n  <druck>  
  CMYK-Prinzip, n  
CMYK-Prinzip, n  <druck>  
 CMYK-Farbmodell, n  
 •quadrichromie, f  
 (Subtraktives Farbmodell, bestehend 
aus den Farben Cyan, Magenta, Yel-
low (Gelb) und dem Schwarzanteil 
Key als  Farbtiefe, das die Grundlage 
für modernen Vierfarbdruck darstellt.) 
computergesteuerter Digitaldrucker, m  
<druck>  
 •imprimante numérique contrôlée par 
ordinateur, f  
 (Gerät zum Ausführen von Druckver-
fahren, bei denen das Druckbild direkt 
computergesteuert auf einen Bedruck-
stoff übertragen wird, ohne dass eine 
statische Druckform benutzt wird.) 
Cross-cutting, n  <plot>  
  Querabschneiden, n  
Crosscutter-Einheit, f  <plot>  
  Querabschneider-Einheit, f  
Dateiformat, n  <inform>  
 •format de fichier, m  
 (Struktur einer Datei, die deren Abbil-
dung von Informationen festlegt, zum 
Beispiel ob es sich um einen Text oder 
eine Grafik handelt.) 
Dateigröße, f  <inform>  
 •taille du fichier, f  
 (Datenmenge in Bit, die in einer Datei 
gespeichert ist.) 
Dauerhaftigkeit von Farben, f  <druck>  
 •stabilité de couleurs, f  
 (Beständigkeit aufgedruckter Farben 
oder von Farben, mit denen ein textiler 
Stoff gefärbt wurde.) 
DD  <tex.druck>  
  direkter Digitaldruck, m  
deckend, adj  <allg>  
 •couvrant, adj  
 opaque, adj  
 (Die Farbe des Untergrundes nicht 
durchlassend.) 
Deckfähigkeit, f  <obfl>  
  Deckkraft, f  
Deckkraft, f  <obfl>  
 Deckfähigkeit, f  
 •pouvoir couvrant, m  
 (Vermögen einer Farbe, den Unter-
grund nicht durchscheinen zu lassen.) 
Dehnbarkeit, f  <tex.tech>  
 Dehnung, f  
 •extensibilité, f  
 (Fähigkeit eines textilen Stoffes, sich 
auseinander ziehen zu lassen.) 
Dehnung, f  <tex.tech>  
  Dehnbarkeit, f  
Design, n  sprd  <inform>  
 Motiv, n  
 Motivvorlage, f  
 •motif, m  
 design, m sprd  
 (Bilddatei, die als Vorlage für den 
Druck dient.) 
Digital Direkt Druck, m  <tex.druck> 
  direkter Digitaldruck, m  
Digital Direkt, m  <tex.druck>  
  direkter Digitaldruck, m  
digital, adj  <inform>  
 •numérique, adj  
 (Kennzeichnet Daten, die aus Ziffern 
bestehen, sowie Prozesse und funktio-
nale Einheiten, die diese Daten ver-
wenden.) 
Digitaldruckverfahren, n  <tex.druck>  
  direkter Digitaldruck, m  
digitaler Direktdruck, m  <tex.druck>  
  direkter Digitaldruck, m  
digitaler Transferdruck, m  <tex.tech>  
  Digitaltransfer, m  
Digitaltransfer, m (DT)  sprd  
<tex.tech>  
 digitaler Transferdruck, m  
 •transfert numérique, m sprd  
 impression à transfert numérique, f  
 (Druckverfahren, bei dem das zu dru-
ckende Motiv zunächst auf eine trans-




anschließend mit einer Transferpresse 
unter großer Hitze auf das textile Pro-
dukt aufgepresst wird.) 
Direktdruck, m  <druck>  
 •impression directe, f  
 (Druckverfahren, bei dem das Motiv 
direkt auf das textile  Produkt aufge-
druckt wird, das heißt, ohne dass eine 
statische Druckform verwendet wird.) 
direkter Digitaldruck, m (DD)  
<tex.druck>  
 Digital Direkt, m  sprd  
 Digital Direkt Druck, m  sprd  
 digitaler Direktdruck, m  
 Digitaldruckverfahren, n  
 •impression numérique directe, f  
 digitale directe, f sprd  
 impression digitale directe, f sprd  
 procédé d'impression digitale directe, f  
 (Druckverfahren, bei dem das textile 
Produkt mittels computergesteuertem 
Digitaldrucker durch direktes Aufsprü-
hen der Druckfarbe bedruckt wird.) 
Doppelschliffklinge, f  Summa  <plot>  
 •lame à double aiguisage, f  
 (Beidseitig geschliffene Klinge eines 
Schneideplotters.) 
dots per inch, pl (dpi)  <inform>  
 Farbpunkte pro Zoll, f, pl  
 •points d'encre par pouce, m ppp  
 (Maßeinheit für die Auflösung von 
Ein- und Ausgabegeräten.) [Korthaus 
2013:215] 
dpi  <inform> 
  dots per inch, pl  
Druck, m  <druck> 
  Bedrucken, n  
Druck, m  <phys>  
 •pression, f  
 (Auf eine Fläche wirkende Kraft.) [Du-
den] 
Druckanzeige, f  <tex.druck>  
 •indicateur de pression, m  
 affichage de la pression, f  
 (Anlage an einer Transferpresse, die 
den beim Pressen verwendeten Druck 
angibt.) 
Druckbereich, m  <tex.druck>  
 •zone à imprimer, f  
 (Fläche, die auf einem bestimmten tex-
tilen Produkt bedruckt werden kann.) 
Druckbild, n  <druck>  
 •image à imprimer, f  
 (Information, bestehend aus der Ge-
samtheit aller Elemente in allen Ar-
beitsstufen einer durch Drucken anzu-
fertigenden Darstellung.) [DIN 16500] 
Druckeinstellung, f  <tex.druck>  
 •réglage de la pression, m  
 (Festlegung des Drucks, mit dem eine 
Transferpresse den Pressvorgang aus-
führt.) 
Drucken, n  
  Bedrucken, n  
Drucker, m  <druck>  
 •imprimeur, m  
 (Person, die die Geräte zum Bedrucken 
von Produkten bedient.) 
Drucker, m  <druck>  
 •imprimante, f  
 (Gerät zum Bedrucken unterschiedli-
cher Stoffe.) 
Druckerei, f  <druck>  
 •imprimerie, f  
 (Ort, an dem Druckerzeugnisse herge-
stellt werden.) 
Druckerzeugnis, n  <druck>  
 •imprimé, m  
 impression, f  
 (Das gedruckte Bild oder der gedruckte 
Text, das/der am Ende eines Druckvor-
gangs vorliegt.) 
Druckfarbe, f  <druck>  
 •encre d'impression, f  
 (Substanz, die beim Drucken auf den 
Bedruckstoff aufgebracht wird.) [DIN 
16528] 
Druckfehler, m  <druck>  
 •faute d'impression, f  
 (Mangel am Druckerzeugnis.) 
Druckfolie, f  <tex.druck>  




 (Flache, farbige Membran aus Kunst-
stoff, welche auf eine Trägerfolie auf-
gebracht zu Motivteilen zugeschnitten 
und für den Druck von Motiven und 
Texten auf textilen Bedruckstoffen 
verwendet wird.) 
Druckform, f  <druck>  
 •forme d'impression, f  
 forme imprimante, f  
 (Druckbildspeicher in Gestalt eines 
Werkzeugs, das so bearbeitet ist, daß 
damit Druckfarbe auf den Bedruck-
stoff zur Wiedergabe einer textlichen 
und/oder bildlichen Darstellung über-
tragen werden kann.) [DIN 16500] 
Druckgeschwindigkeit, f  <druck>  
 •vitesse d'impression, f  
 (Schnelligkeit, mit der ein Druckvor-
gang ausgeführt wird.) 
Druckkopf, m  <druck>  
 •tête d'impression, f  
 (Beweglicher Teil verschiedener Dru-
ckertypen, zum Beispiel des Tinten-
strahldruckers, der sich zeilenweise 
hin und her bewegt und das Druckbild 
in Rasterpunkten oder Vollflächen auf 
den Bedruckstoff bringt.) 
Druckluft, f  <pneum>  
 Pressluft, f  
 •air comprimé, m  
 (Luft, die mit einem Druck über dem 
atmosphärischen Druck gemessen 
wird.)  
Druckluftschlauch, m  <tex.druck>  
 •tuyau de l'air comprimé, m  
 (Biegsame Röhre aus Kunststoff, durch 
die die Pressluft für die pneumatische 
Transferpresse geleitet wird.) 
Druckmaschine, f  <druck>  
 •machine à imprimer, f  
 (Vervielfältigungsmaschine, mit der 
ein Druckbild in Form einer Folie oder 
mit Tinte auf einen Bedruckstoff über-
tragen wird.) 
Druckmessgerät, n  <tex.druck>  
 Manometer, n  
 •instrument de mesure de pression, m  
 manomètre, m  
 indicateur de pression, m  
 (Gerät der Transferpresse, mit dem der 
für das Aufpressen der Motive ver-
wendete Druck gemessen wird.) 
Druckqualität, f  <druck>  
 •qualité d'impression, f  
 (Beschaffenheit des Druckergebnis-
ses.) 
Druckschalter AUS, m  Schulze  
<tex.druck>  
 •bouton d'arrêt, m BV  
 (Hebel zum Beenden des Pressvor-
gangs der Transferpresse.) 
Druckschalter EIN, m  Schulze  
<tex.druck>  
 •bouton poussoir, m SEFA  
 (Hebel zum Starten des Pressvorgangs 
der Transferpresse.) 
Drucktuch, n  <druck>  
 •blanchet, m  
 (Verbundkörper, bestehend aus be-
schichtetem Trägermaterial (z. B. Ge-
webe) zur Übertragung der Druckfarbe 
von der Druckform auf den Bedruck-
stoff.) [DIN 16529] 
Druckverfahren, n  <druck>  
 •procédé d'impression, m  
 (Die sich in technologischer Form un-
terscheidenden Arten des Druckens.) 
[DIN 16500] 
Druckvorlage, f  <druck>  
 •modèle d'impression, m  
 (Grafik oder Text, die/der die Grund-
lage für den Druck auf einem textilen 
Produkt ist.) 
DT  <tex.tech>  
  Digitaltransfer, m  
dunkel, adj  <allg>  
 •foncé, adj  
 (Farbton, der nicht hell ist.) 
Durchdruck, m  <druck>  
 •impression au cadre, f  
 (Druckverfahren, bei denen die dru-
ckenden Stellen der Druckform druck-





durchlässig, adj  <allg>  
 •perméable, adj  
 (Flüssige oder gasförmige Stoffe 
durchdringen lassend.) [Duden] 
Durchlauftrockner, m  <trock>  
 Tunneltrockner, m  
 •séchoir en continu, m  
 séchoir tunnel, m  
 (Trockner mit Öffnungen, durch die 
das zu bearbeitende Trocknungsgut 
kontinuierlich beschickt und entladen 
wird.)  [DIN EN 1539] 
Durchlaufzeit, f  <trock>  
 •temps de passage, m  
 durée de passage, f  
 (Zeitdauer, in der das zu trocknende 
bedruckte textile Produkt durch den 
Trockner fährt.) 
Durchsatz, m  <tex.druck>  
 •cadence, f  
 (Anzahl der Produkte, die ein Drucker 
für digitalen Direktdruck auf textilen 
Bedruckstoffen pro Stunde bedruckt.) 
Ebene, f  <inform>  
 •calque, m  
 (Schicht einer Raster- oder einer Vek-
torgrafik, die in einem Bildbearbei-
tungsprogramm oder in einem Vektor-
grafikprogramm bearbeitet werden 
kann. Mehrere solcher Schichten kön-
nen nebeneinander erstellt und unab-
hängig voneinander bearbeitet und 
übereinander gelegt  werden.) 
Effektfaden, m  <tex.tech> 
  Effektgarn, n  
Effektgarn, n  <tex.tech>  
 Effektfaden, m  
 •fil de fantaisie, m  
 (Sammelbegriff für alle erzeugten 
Garne (Filamentgarne oder  Spinnfa-
sergarne) und Zwirne mit Schlingen, 
Schleifen, Knoten etc. für Effektzwe-
cke.) [Koslowski 2008:65] 
einfarbig, adj  <allg>  
 •unicolore, adj  
 (Von nur einer Farbe.) 
 
Einteil, n  <chem> 
  Monomer, n  
Elastan, n  <tex.tech>  
 •élasthanne, m  
 (Besonders dehnbarer textiler Faser-
stoff.) 
Elastizität, f  <tex.tech>  
 •élasticité, f  
 (Eigenschaft eines Stoffes, nach dem 
Entfernen der  einwirkenden Verfor-
mungskräfte wieder seine ursprüngli-
che  Größe und Form anzunehmen.) 
[DIN EN 923] 
elektrisch beheizter Trockner, m  
<trock>  
  Elektrotrockner, m  
Elektrofotografie, f  <druck>  
  Elektrophotographie, f  
Elektrophotographie, f  <druck>  
 Elektrofotografie, f  
 •procédé électrostatique, m  
 électrophotographie, f  
 (Ein photographisches Verfahren, bei 
dem auf einer elektrostatisch aufgela-
denen Photohalbleiterschicht durch  
Strahlung ein latentes, elektrostati-
sches Bild erzeugt wird, das durch An-
lagerung gegenpolig elektrisch gelade-
ner Teilchen sichtbar gemacht wird.) 
[DIN 16544] 
elektrostatisches Beflocken, n  
<tex.techn>  
  Beflocken, n  
elektrostatisches Ladungsbild, n  
<druck>  
 •image électrophotographique latente, f  
 (Im Laserdruck durch Laserbelichtung 
elektrisch aufgeladenes Bild auf einer 
Leiterplatte oder Leitertrommel, das 
anschließend von Tonerteilchen einge-
färbt und auf den Bedruckstoff über-
tragen wird.) 
Elektrotrockner, m  <trock>  
 elektrisch beheizter Trockner, m  
 •séchoir électrique, m  
 (Elektrisch beheizter 




direkten Digitaldruck bedruckte Texti-
lien getrocknet werden und somit die 
Druckfarbe fixiert wird.) 
entfärben, vi  <allg>  
 •déteindre, vi  
 décolorer, vi  
 (Die Farbe verlieren durch Sonnenein-
strahlung oder beim Waschen.) 
Entgitterer, m  <tex.druck>  
 •personne chargée de l'échenillage, f 
BV  
 (Person, die überschüssige Folienteile 
nach dem Zuschnitt durch einen Plot-
ter entfernt, sodass nur noch für den 
Druck notwendige Motivteile auf der 
Trägerfolie kleben.) 
Entgitterkontrolle, f  <tex.druck>  
 •contrôle d'échenillage, m  
 (Überprüfung der durch den Entgitterer 
für den Druck vorbereiteten Folie auf 
unerwünschte Folienteile und beschä-
digte Motivteile.) 
Entgittern, n  <tex.druck>  
 •échenillage, m  
 (Entfernen überschüssiger Folienteile 
nach dem Zuschnitt durch einen 
Schneideplotter, sodass nur noch für 
den Druck notwendige Motivteile auf 
der Trägerfolie kleben.) 
Farbbestandteil, m  <druck>  
 •composant de l'encre, m  
 (Inhaltsstoff einer Druckfarbe.) 
Farbpigmentschicht, f  <tex.druck>  
 •couche de pigments colorants, f BV  
 (Schicht aus Farbpartikeln auf der Trä-
gerfolie der Flexfolie, die nach dem 
Aufpressen das Druckbild darstellt.) 
Farbpunkte pro Zoll, f, pl  <inform> 
  dots per inch, n  
Farbschicht, f  <tex.druck>  
 •couche d'encre, f  
 (Ebene der aufgesprühten Druckfarbe 
beim direkten  Digitaldruck.) 
Farbstrahldruck, m  <druck>  
  Tintenstrahldruck, m  
Farbverlauf, m  <druck>  
 Gradient, m  
 •dégradé de couleur, m  
 (Änderung einer Startfarbe entlang ei-
ner Linie zu einer Zielfarbe.) 
Faser, f  <tex.tech>  
 •fibre, f  
 (Stoffeinheit, die durch ein großes 
Länge-Dicke- bzw. Länge-Durchmes-
ser-Verhältnis gekennzeichnet ist.) 
[DIN 16245] 
figurbetont, adj  <tex.tech>  
  körperbetont, adj  
Filament, n  <tex.tech>  
 •filament, m  
 (Einzelnes Textilelement von geringem 
Durchmesser im Vergleich zur Länge.) 
[DIN EN ISO 472] 
Filmdruck, m  <tex.druck>  
 •impression textile au cadre, f BV  
 (Benennung für den Durchdruck im 
Bereich der Textilveredelung.) [DIN 
16609] 
Fixierer, m  <tex.druck>  
  Fixiermittel, n  
Fixiermittel, n  <tex.druck>  
 Fixierer, m  
 •agent fixateur, m  
 fixatif, m  
 (Chemische Substanz, die vor oder 
nach dem Bedrucken auf das Textil ge-
geben wird, um die Haltbarkeit des 
Druckbildes auf dem Stoff zu gewähr-
leisten.) 
Fixierrahmen, m BV  <tex.druck>  
  Abdeckrahmen, m  
Fixierung der Drucktinte, f  
<tex.druck>  
 •fixation de l'encre d'impression, f BV  
 (Prozess, bei dem das aufgedruckte 
Druckbild im Anschluss an den Digi-
taldruck auf dem textilen Bedruckstoff 
durch den Trocknungsvorgang haltbar 
gemacht wird.) 
Flachdruck, m  <druck>  
 •impression à plat, f  
 (Gesamtheit der Druckverfahren, bei 




ckenden Stellen der Druckform in ei-
ner bzw. nahezu einer Ebene liegen.) 
[DIN 16529] 
Flächengewicht, n  <tex.tech>  
 Stoffdichte, f  sprd  
 •masse par unité de surface, f  
 grammage, m  
 (Gewicht eines textilen Stoffes pro Flä-
che, für textile Bekleidungsstoffe 
meist angegeben in g/m².) 
Flansch, m  <plot>  
 •flasque, m  
 (Scheibenförmiger Rotationskörper als 
Bauteil eines Schneideplotters, der auf 
die Materialrolle aufgesteckt wird und 
in die Rille eines Gleitklotzes geführt 
wird und der dafür sorgt, dass die Foli-
enrolle winkelgenau zugeführt wird.) 
Flex, m  <tex.druck>  
  Flexdruck, m  
Flexdruck, m  <tex.druck>  
 Flex, m  
 •impression flex, f BV  
 impression Flex, f sprd  
 flex  
 (Druckverfahren, bei dem eine zuvor 
durch einen Schneideplotter zuge-
schnittene Flexfolie unter großer Hitze 
und hohem Druck, zum Beispiel mit-
hilfe einer Transferpresse, auf einen 
textilen Bedruckstoff aufgebracht 
wird.)  
Flexfolie, f  <tex.druck>  
 •film pour l'impression flex, m BV  
 feuille Flex, f sprd  
 film flex, m  
 (Flexible, mit Schmelzkleber verse-
hene und vor dem Druckvorgang auf 
eine Trägerfolie aufgebrachte Plastik-
membran, die mithilfe einer Transfer-
presse auf einen textilen Bedruckstoff 
aufgedruckt wird und das Druckbild  
darstellt.) 
Flexodruck, m  <druck>  
 •impression par flexographie, f  
 flexographie, f  
 (Verfahren des Hochdrucks, bei dem 
die Druckform aus Gummi oder elasti-
schem Kunststoff besteht und das 
Druckbild unter Verwendung von 
Druckfarben, die durch Verdunsten 
von Lösemitteln trocknen, auf den Be-
druckstoff  übertragen wird.) [DIN 
16514] 
Flock, m  <tex.druck>  
  Flockdruck, m  
Flockdruck, m  <tex.druck>  
 Flock, m  ugs  
 •impression floc, f BV  
 impression Floc, f sprd  
 (Druckverfahren, bei dem eine zuvor 
von einem Schneideplotter zugeschnit-
tene Flockfolie unter großer Hitze und 
hohem Druck, zum Beispiel mithilfe 
einer Transferpresse, auf einen textilen 
Bedruckstoff aufgebracht wird.) 
Flockfaser, f  <tex.tech>  
 •floc, m  
 (Kurze, nicht verspinnbare Textilfa-
sern.) [DIN 60000] 
Flockfolie, f  <tex.druck>  
 •film pour l'impression floc, m BV  
 feuille de Flocage, f sprd  
 (Dreiteilige Folie, die aus einer Träger-
folie, einer durch elektrostatisches Be-
flocken aufgebrachte Faserschicht und  
einer Schicht Schmelzkleber besteht. 
Die Faserschicht bleibt nach dem Auf-
pressen auf einen textilen Bedruckstoff 
als sich samtig anfühlende Schicht zu-
rück.) 
Flüssigtoner, m  <druck>  
  Transferflüssigkeit, f  
Folienbeschichtung, f  <tex.druck>  
 •enduction du film adhésif, f BV  
 (Membran auf Trägerfolie für das 
Druckverfahren Digitaltransfer, die die 
Übertragung des Druckbildes auf den 
textilen Bedruckstoff ermöglicht.) 
Foliendruck, m  <tex.druck>  
 •impression par film, f BV  
 (Druckverfahren, bei dem eine zuge-




dem textilen Bedruckstoff darstellt, 
wie zum Beispiel Flexdruck und 
Flockdruck.) 
Folienrolle, f  <tex.druck>  
  Materialrolle, f  
Fotobelichtungszylinder, m  <druck>  
 •tambour photosensible, m  
 (Zylinder in einem Laserdrucker, auf 
dem durch Laserbelichtung ein elekt-
rostatisches Ladungsbild entsteht, wel-
ches durch die Zuführung der Toner-
teilchen eingefärbt wird.) 
freistellen, vt  <inform>  
 •détourer, vt  
 (Entfernen des Hintergrundes eines 
Motivs, der nicht auf den textilen Be-
druckstoff aufgedruckt werden soll, 
mithilfe eines Bildbearbeitungspro-
gramms.) 
Füllfarbe, f  <inform>  
 •couleur de remplissage, f  
 (Farbe, mit der eine abgeschlossene 
Fläche in einem Motiv eingefärbt ist.) 
Garn, n  <tex.tech>  
 •fil, m  
 (Sammelbezeichnung für fadenförmige 
textile Gebilde, wobei zwischen 
Spinnfasergarn (hergestellt in der 
Spinnerei) und Filamentgarn (herge-
stellt im Chemiefaserbetrieb) unter-
schieden wird.) 
gasbeheizter Trockner, m  <trock>  
  Gastrockner, m  
Gastrockner, m  <trock>  
 gasbeheizter Trockner, m  
 •séchoir à gaz, m  
 (Durch eine Gasflamme heizender 
(Durchlauf-)Trockner, mit dem durch 
direkten Digitaldruck bedruckte Texti-
lien getrocknet und die Druckfarbe auf 
dem textilen Produkt fixiert werden 
kann.) 
Gegendruckzylinder, m  <druck>  
 •cylindre de contre-pression, m  
 (Zylinder im Laserdrucker, der für aus-
reichend Druck auf den Bedruckstoff 
gegen das Drucktuch sorgt, damit das 
Druckbild übertragen wird.) 
gelb, adj  <tex.druck>  
 •jaune, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe einer reifen 
Zitrone.) [Duden] 
Gewebe, n  <tex.tech>  
 •tissu, m  
 (Aus rechtwinklig verkreuzenden Gar-
nen zweier Fadensysteme (Kette und 
Schuss) hergestellte textile Flächenge-
bilde.) [Koslowski 2008:97] 
glatt, adj  <obfl>  
 •lisse, adj  
 (Keine sichtbaren, spürbaren Uneben-
heiten aufweisend.) [Duden] 
Gleitklotz, m, pl  <plot>  
  Gleitringe, m, pl BV  
Gleitringe, m, BV  <plot>  
 Gleitklotz, m, Summa  
 •bague de guidage, f  
 (Ringförmiges Bauteil an einem 
Schneideplotter, das auf eine der Vor-
schubrollen aufgezogen wird und mit 
Rillen versehen ist, in denen die auf 
die Folienrolle aufgesteckten Flansche 
laufen und der so die Folienrolle wäh-
rend des Abwickelns an der geeigneten 
Stelle hält.) 
Go-Code, m  sprd  <log>  
 •Go-Code, m sprd  
 (Für jede Bestellung bei der sprd.net 
AG andere Kombination aus Zahlen 
und Buchstaben zur Vereinfachung der 
Zuordnung von Motivteilen zu den 
Produkten einer Bestellung.)  
gold glitzer, adj  sprd  <tex.druck>  
 gold-metallic, adj  sprd  
 •or paillette, adj sprd  
 or métallique, adj  
 (Farbe einer Spezial-Flexfolie, die wie 
Gold schimmert.) 
gold-metallic, adj  <tex.druck>  
  gold glitzer, adj  
goldgelb, adj  <tex.druck>  




 (Folienfarbe von kräftigem, leuchten-
dem Gelb.) 
Gradient, m  <druck> 
  Farbverlauf, m  
grau, adj  <tex.druck>  
 •gris, adj  
 (Folienfarbe im Farbton zwischen 
Schwarz und Weiß.) 
grün, adj  <tex.druck>  
 •vert, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe frischen 
Grases.) 
Gummituchzylinder, n  <druck>  
 •cylindre porte-blanchet, m  
 (Zylinder in einem Laserdrucker, auf 
dem das Drucktuch aus Gummi fixiert 
ist.) 
Halbtransparenz, f  <inform>  
 •demi-transparence, f  
 (Bereich einer Computergrafik, in dem 
das Deckvermögen der Farben weniger 
als einhundert Prozent, aber mehr als 
null Prozent beträgt.) 
Heizelement, m  <tex.druck>  
 •élément chauffant, m  
 (In die Heizplatte einer Transferpresse 
eingelassenes schlangenförmiges Ele-
ment aus Metall, das die zugeführte  
elektrische Energie in Wärme umwan-
delt, damit das Druckbild unter großer 
Hitze auf den textilen Bedruckstoff 
aufgepresst werden kann.) 
Heizkammer, f  <trock>  
 •chambre de chauffage, f  
 (Erhitzter Teil eines (Durchlauf-) 
Trockners, in dem der Trocknungsvor-
gang stattfindet.) 
Heizplatte, f  <tex.druck>  
 •plateau chauffant, m  
 (Elektrisch beheizter, flacher Teil der 
Transferpresse aus Metall, mit dem ein 
Druckbild auf einen textilen Bedruck-
stoff aufgepresst wird.) 
hellblau, adj  <tex.druck>  
 •bleu clair, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe der Korn-
blume.) 
hellgrün, adj  <tex.druck>  
 •vert clair, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe hellen Gra-
ses.) 
himmelblau, adj  <tex.druck>  
 •bleu ciel, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe des wol-
kenlosen Himmels.) 
Hintergrund, m  <inform>  
 •fond, m  
 (Fläche einer Computergrafik, von der 
sich der vordere Teil des Motives ab-
hebt.) 
Hochdruck, m  <druck>  
 •impression en relief, f  
 (Gesamtheit der Druckverfahren, bei 
denen die druckenden Stellen der 
Druckform höher liegen als die nicht-
druckenden Stellen.) [DIN 16514] 
Indirekter Flachdruck, m  <druck>  
 Offsetdruck, m  
 •impression offset, f  
 (Flachdruckverfahren, bei dem die 
Druckfarbe von der Flachdruckform 
auf einen Übertragkörper und von dort 
auf den Bedruckstoff übertragen wird.) 
[DIN 16529] 
Infrarotstrahlung, f  <phys>  
 •rayonnement infrarouge, m  
 (Optische Strahlung mit Wellenlängen, 
die größer sind als die der sichtbaren 
Strahlung.) [DIN EN 60519] 
Ink Jet Printing, n  <druck>  
  Tintenstrahldruck, m  
Jersey, m  <tex.tech>  
 •jersey, m  
 (Feinmaschiger gewirkter oder ge-
strickter Kleiderstoff aus Wolle, 
Baumwolle oder Chemiefasern.) [Du-
den] 
Kappenpresse, f  <tex.druck>  
 Cap-Presse, f  
 •presse à casquette, f  
 (Transferpresse, die mit gewölbten 
Platten ausgestattet ist, sodass Base-





Kettenmolekül, n  <chem>  
  Polymer, n  
Klarsichtfolie, f  <tex.druck>  
  Transparentfolie, f  
Klinge, f  <plot>  
  Plottermesser, n  
Knittererholung, f  <tex.tech>  
 •autodéfroissabilité, f  
 (Das Verschwinden von Knittern in 
textilen Geweben, hauptsächlich be-
einflusst von den elastischen Biegeei-
genschaften der Fasern in der textilen 
Fläche.)  
Knittern, n  <tex.tech>  
 •froissement, m  
 (Entstehen kleiner Falten in textilen 
Stoffen durch Zusammendrücken oder 
Knüllen des Stoffes.) 
Knopfleiste, f  <tex.tech>  
 •patte de boutonnage, f  
 (Verstärkter Stoffstreifen an einem 
Kleidungsstück, auf dem Knöpfe auf-
genäht sind.) [Duden] 
königsblau, adj  <tex.druck>  
 •bleu royal, adj  
 (Folienfarbe von kräftigem, leuchten-
dem Blau.)  
körperbetont, adj  <tex.tech>  
 figurbetont, adj  
 •près du corps, adj  
 (Schnitt von Kleidungsstücken, der die 
Figur der Person hervorhebt.) 
Körperfarbenmischung, f  
  subtraktive Farbmischung, f  
Kontrast, m  <inform>  
 •contraste, m  
 (Unterschied in der Helligkeit der hel-
len und dunklen Partien eines Bildes.) 
[Duden] 
Kontur, f  <inform> 
  Umrisslinie, f  
Konvektionstrocknung, f  <trock>  
 •séchage par convection, m  
 (Trocknung, bei der die Textildruckfar-
ben mittels erwärmter oder auch kalter 
Luft getrocknet werden und dabei der 
Lufstrom als Wärmelieferant und als 
Träger für die Feuchtigkeit dient.) 
Kurve, f  <inform>  
 •courbe, f  
 (Gekrümmte Linie als Bestandteil von 
Vektorgrafiken.) 
Kurzfaser, f  <tex.tech>  
 •fibre courte, f  
 (Chemiefaser mit einer Stapellänge bis 
4 mm.) [Koslowski 2008:121] 
Lager, n  <log>  
 •entrepôt, m  
 (Teil der Produktionshalle, in dem der 
Warenbestand gelagert  wird.) 
Laserbelichter, m  <druck>  
 •imageur laser, m  
 (Ausgabesystem für digitale Daten 
(Text, Bild, Grafik) durch einen Laser 
auf ein auf die Emission des Lasers ab-
gestimmtes Material.) 
Laserdruck, m  <tex.druck>  
 •impression laser, f  
 (Druckverfahren für textile Acces-
soires, bei dem mit einem Laserdru-
cker ein Bild auf eine transparente Trä-
gerfolie übertragen wird und 
anschließend mit einer Transferpresse 
unter großer Hitze aufgepresst wird.) 
Laserdrucker, m  <druck>  
 •imprimante laser, f  
 (Drucker, der im Elektrofotografiever-
fahren arbeitet. Ein Fotoleiter im Inne-
ren des Druckers wird mit dem opti-
schen Abbild der Vorlage belichtet. An 
den belichteten Stellen bleibt Farbe 
aus dem Toner haften, mit der danach 
das Druckbild gedruckt wird.) 
lavendel, adj  <tex.druck>  
 •lavande, adj inv  
 (Folienfarbe von der Farbe der Blüte 
der Pflanze Lavendel.) 
Lichtechtheit, f  <druck>  
 •résistance à la lumière, f  
 résistance de la couleur à la lumière, f  
 (Widerstandsfähigkeit eines Druckes 





Lichtfarbenmischung, f  
  additive Farbmischung, f  
lila, adj  <tex.druck>  
 •mauve, adj  
 lila, adj sprd  
 (Folienfarbe von der Farbe, die ent-
steht, wenn die Farben Rot und Blau 
gemischt werden.) 
Linienstärke, f  <inform>  
 •largeur de trait, f  
 (Breite einer Linie in einer Vektorgra-
fik.) 
Löschpapier, n  <tex.druck>  
 •papier buvard, m  
 (Sehr saugfähiges Papier zum Aufsau-
gen des an den Rändern der Druckfolie 
hervortretendenden Schmelzklebers 
beim Aufpressen des Motivs.) 
Luftbedarf, m  <tex.druck>  
 •quantité d'air absorbé, f  
 (Benötigte Luftzufuhr einer pneumati-
schen Transferpresse pro Arbeitsgang.) 
magenta, adj  <tex.druck>  
 •magenta, adj  
 (Folienfarbe in der Farbe zwischen rot 
und blau mit höherem Rot- als Blauan-
teil.) 
Manometer, n  <tex.druck>  
  Druckmessgerät, n  
manuell, adj  <allg>  
 •manuel, adj  
 (Von Hand ausgeführt.) 
Manuelles Schneidemesser, n  <plot>  
  Querabschneider-Einheit, f  
marineblau, adj  <tex.druck>  
 navy, adj  sprd  
 •bleu marine, adj  
 navy, adj sprd  
 (Tief dunkelblau wie die Farbe von 
Marineuniformen.) [Duden] 
Materialrolle, f  <tex.druck>  
 Folienrolle, f  
 •rouleau de matériau, m  
 (Zusammengerollte Bahn der Druckfo-
lie.) 
Messer, n  <plot> 
  Plottermesser, f  
Messerkopf, m  <plot>  
 •porte-lame, m  
 (Halterung der Klinge eines Schnei-
deplotters.) 
Monomer, n  <chem>  
 Einteil, n  
 •monomère, m  
 (Einzelne kleine Moleküle, die sich 
durch bestimmte chemische Verfahren 
in der Natur und durch menschliche 
Technik zu Riesen-(Makro-)Molekü-
len verbinden lassen.) [Axt  1986(2):6] 
Motiv, n  <inform>  
  Design, n  
Motivteil, n  <tex.druck>  
 •partie d'image, f  
 (Einfarbige Fläche eines Designs, das 
aus einer Flex- oder Flockfolie von ei-
nem Schneideplotter ausgeschnitten 
wird.) 
Motivvorlage, f  <inform>  
  Design, n  
Nähnaht, f  <tex.tech>  
 Naht, f  
 •couture, f  
 (Eine Aneinanderreihung von Nähsti-
chen oder Nähstichtypen in einer oder 
mehreren Nähgutlagen.) [DIN 5300] 
Naht, f  <tex.tech> 
  Nähnaht, f  
natürliches Polymer, n  <chem> 
  Biopolymer, n  
Naturfaser, f  <tex.tech>  
 •fibre naturelle, f  
 (Textilfaser, welche die Natur erzeugt.) 
[Koslowski 2008:147] 
navy, adj  <tex.druck>  
  marineblau, adj  
Neonfarbe, f  <tex.druck>  
 •couleur fluo, f  
 (Folienfarbe, die grell leuchtet.) 
neongelb, adj  <tex.druck>  
 •jaune fluo, adj  
 (Folienfarbe von grell leuchtendem 
Gelb.) 
neongrün, adj  <tex.druck>  




 (Folienfarbe von grell leuchtendem 
Grün.) 
neonpink, adj  <tex.druck>  
 •rose fluo, adj  
 (Folienfarbe von grell leuchtendem 
Pink.) 
Nesten, n  <plot>  
  Schachteln, n  
Nesting-Programm, n  <plot>  
  Schachtelprogramm, n  
Not Aus Schalter, m  <tex.druck>  
  Notschalter, m  
Not-Aus, n  <tex.druck>  
  Notschalter, m  
Notschalter, m  <tex.druck>  
 Not-Aus, n  
 Not Aus Schalter, m  Schulze  
 •arrêt d'urgence, m  
 (Zusätzlicher Schalter an Transferpres-
sen, über den der Druckvorgang im 
Notfall abgebrochen und das Gerät 
ausgeschaltet werden kann.) 
Nylon Flexdruck, m  <tex.druck>  
  Nylon-Flexdruck, m  
Nylon, n  <tex.tech>  
 •nylon, m  
 (Früher als Warenzeichen für PA 66-
Fasern geschützt, in Amerika und 
Asien heute allgemeine Bezeichnung 
(auch Nylon 6) für Polyamidfasern.) 
[Koslowski 2008:149] 
Nylon-Flexdruck, m  <tex.druck>  
 Nylon Flexdruck, m  sprd  
 •impression flex pour nylon, f BV  
 impression Flex nylon, f sprd  
 (Flexdruck, für den Flexfolien verwen-
det werden, die mit Schmelzkleber 
ausgestattet sind, der für den Druck 
auf textilen Bekleidungsstoffen aus 
Nylon geeignet ist.)   
Offsetdruck, m  <druck>  
  Indirekter Flachdruck, m  
orange, adj  <tex.druck>  
 •orange, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe der Frucht 
Orange.) 
 
PA  <tex.tech>  
  Polyamid, n  
Palette, f  <tex.druck>  
 •palette d'impression, f  
 (Flaches, rechteckiges Bauteil eines 
Digitaldruckers aus Metall, auf dem 
das zu bedruckende textile Produkt für 
den Druckvorgang positioniert wird.) 
PAN  <tex.tech>  
  Polyacryl, n  
Paspel, f  <tex.tech>  
 •passepoil, m  
 (Schmales Band mit angewebtem 
Wulstrand; dient zur Einfassung und 
Verzierung von Geweberändern und 
als Vorstoß an Kanten, Kragen, Ta-
schen.) [Kießling 1993:284] 
PES  <tex.tech>  
  Polyester, n  
Pfad, m  <inform>  
 •tracé, m  
 (Ansammlung von Punkten in einer 
Vektorgrafik, die durch Linien oder 
Kurven miteinander verbunden sind.) 
Pigmenttinte, f  <druck>  
 •encre à base de pigments, f  
 encre à pigments, f  
 (Tinte, die unlösliche Farbmittel ent-
hält, die aus sehr kleinen Partikeln be-
stehen und in einer Lösung schwim-
men.) 
Pikee, m  <tex.tech> 
  Piqué, m  
pink, adj  <tex.druck>  
 •rose, adj  
 (Folienfarbe von kräftigem, leicht grel-
lem Rosa.) 
Piqué, m  <tex.tech>  
 Pikee, m  
 •piqué, m  
 (Baumwoll- oder Viskosegewebe mit 
musterbildender, straff gespannter 
Steppkette und Füllschuß.) [Kießling 
1993:292] 
Pixel, n  <inform>  




 (Kleinstes Element bei der gerasterten, 
digitalisierten Darstellung eines Bildes 
auf einem Bildschirm oder mithilfe ei-
nes Druckers.) [Duden] 
Pixelgrafik, f  <inform>  
  Rastergrafik, f  
platzieren, vt  <allg>  
 •placer, vt  
 (An einen bestimmten Ort setzen oder 
legen.) 
Plottdruck, m  <tex.druck>  
 Plottdruckverfahren, n  
 •impression plot, f  
 (Druckverfahren, bei dem die zu dru-
ckenden Motive aus einer Flex- oder 
Flockfolie durch einen Schneideplotter 
ausgeschnitten, anschließend entgittert 
und mithilfe einer Transferpresse auf 
den textilen Bedruckstoff aufgebracht 
werden.) 
Plottdruckverfahren, n  <tex.druck>  
  Plottdruck, m  
plotten, vt  <plot>  
 ausplotten, vt  
 •plotter, vt  
 (Zuschneiden einer Druckfolie durch 
einen Schneideplotter.) 
Plotterer, m  ugs  <plot>  
 •personne qui travaille avec un traceur 
de découpe, f BV  
 (Person, die einen Plotter bedient, für 
dessen Aufbau und fehlerfreies Arbei-
ten zuständig ist und die den Zuschnitt 
der Druckfolien überwacht.) 
Plotterfolie, f  <tex.druck>  
 •film pour traceur de découpe, f  
 (Für den Zuschnitt durch einen Schnei-
deplotter geeignete Folie.) 
Plottermesser, n  <plot>  
 Klinge, f  
 •lame pour traceur de découpe, f  
 (Schneidwerkzeug eines Schneideplot-
ters aus Metall, das feststehend oder 
rotierend sein kann und verwendet 
wird, um das zu verarbeitende Material 
zu schneiden.) 
 
pneumatisch, adj  <pneum>  
 •pneumatique, adj  
 (Mit Druckluft arbeitend.) [Duden] 
pneumatische Transferpresse, f  
<tex.druck>  
 •presse à chaud pneumatique, f  
 (Transferpresse, die mit Druckluft ar-
beitet, die von einem Kompressor zu-
geführt wird.) 
POD  <druck>  
  Print-on-Demand, n  
Polyacryl, n (PAN)  <tex.tech>  
 Acryl, n  
 Polyacrylfaser, f  
 Acrylfaser, f  
 Polyacrylnitrilfaser, f  
 •acrylique, f PAN  
 fibre acrylique,  
 (Stickstoffhaltige Chemieseiden- und 
Spinnfaser aus Kohle (Mineralöl) und 
Kalk.) [Rordorf 1970:66] 
Polyacrylfaser, f  <tex.tech>  
  Polyacryl, n  
Polyacrylnitrilfaser, f  <tex.tech>  
  Polyacryl, n  
Polyaddition, f  <chem>  
 •polymérisation par addition, f  
 polyaddition, f  
 (Zwischenmolekularer Austausch von 
Wasserstoff ohne Abspaltung von 
Wasser.) [Axt 1986(2):19] 
Polyamid, n (PA)  <tex.tech>  
 Polyamidfaser, f  
 •polyamide, m PA  
 (Aus Polykondensation hergestelltes 
Polymer (in dem die ständig wieder-
kehrende Verknüpfung in der Kette 
durch die -NH-CO-Gruppierung er-
folgt), das als textiler Bedruckstoff  
verwendet wird und sich unter ande-
rem durch hohe Festigkeit und gute 
Scheuerbeständigkeit auszeichnet und 
pflegeleicht ist.) 
Polyamidfaser, f  <tex.tech>  
  Polyamid, n  
Polyester, n (PES)  <tex.tech>  




 (Durch Polykondensation hergestelltes 
Polymer (in dem die ständig wieder-
kehrende Verknüpfung in der Kette 
durch die -CO-O-Einheit erfolgt), das 
als textiler Bedruckstoff verwendet 
wird und sich unter anderem durch 
hohe Festigkeit, sehr gute Scheuerbe-
ständigkeit und geschmeidigen, vollen 
Griff auszeichnet.) 
Polykondensation, f  <chem>  
 •polymérisation par condensation, f  
 polycondensation, f  
 (Verbindung von Monomeren mit che-
misch verschieden reagierenden End-
gruppen zu Polymeren unter Abspal-
tung von Nebenprodukten, z. B. 
Wasser.) [Axt 1986(2):12] 
Polymer, n  <chem>  
 Kettenmolekül, n  
 •polymère, m  
 (Stoff, dessen Moleküle dadurch ge-
kennzeichnet sind, dass eine große An-
zahl gleicher oder unterschiedlicher,  
wiederkehrender Atome oder Atom-
gruppen (Konstitutionseinheiten) mit-
einander verbunden sind, und so eine 
Reihe von Eigenschaften liefert, die 
sich durch Hinzufügen oder Entfernen 
einer oder weniger Konstitutionsein-
heiten nicht merklich ändern.) [DIN 
EN 923] 
Polymerisation, f  <chem>  
 •polymérisation, f  
 (Verbindung von Monomeren gleicher 
Art zu Polymeren durch Aufspalten ih-
rer Kohlenstoff-Doppelbindungen.) 
[Axt 1986 (2):16] 
ppi  <inform>  
  Auflösung, f  
Pressdruck, m  <pneum>  
  Anpressdruck, m  
Pressen, n  <tex.druck>  
 •pressage, m  
 (Aufbringen der Druckfolie auf den 
textilen Bedruckstoff im Plottdruck-
verfahren unter Hitze und Druck mit-
hilfe einer Transferpresse.) 
Presser, m  <tex.druck>  
 •personne chargée du pressage, f BV  
 (Person, die im Plottdruckverfahren 
den Vorgang des Aufdruckens der 
Druckfolie auf den textilen Bedruck-
stoff mithile einer Transferpresse aus-
führt.) 
Pressluft, f  <pneum>  
  Druckluft, f  
Print-on-Demand, n (POD)  <druck>  
 Printing-on-Demand, n  
 •impression à la demande, f POD  
 Print on Demand, m  
 (Druck eines Erzeugnisses auf Anfor-
derung eines Kunden, das heißt, das 
Druckerzeugnis wird nicht auf Vorrat 
angefertigt.) 
Printing-on-Demand, n  <druck>  
  Print-on-Demand, n  
Qualitätskontrolle, f  <tex.druck>  
 •contrôle qualité, f  
 (Arbeitsgang nach dem Druck und vor 
dem Versand einer Bestellung, bei 
dem jedes bedruckte Produkt auf 
Druckfehler geprüft wird.) 
Qualitätsverlust, m  <tex.druck>  
 •perte de qualité, f  
 (Verschlechterung der Qualität eines 
Druckergebnisses aufgrund einer man-
gelhaften Motivvorlage oder eines un-
geeigneten Bedruckstoffes.) 
Querabschneiden, n  <plot>  
 Cross-cutting, n  
 •coupe transversale, f  
 (Manuell oder automatisch ausgeführ-
ter Arbeitsschritt am Schneideplotter, 
bei dem mit einem zusätzlich am Plot-
ter verfügbaren Messer ein fertig zuge-
schnittener Folienteil von der Folien-
rolle abgeschnitten wird.) 
Querabschneider-Einheit, f  <plot>  
 Crosscutter-Einheit, f  
 Manuelles Schneidemesser, n  Summa  
 •unité de découpe transversale, f  
 (Bauteil eines Schneideplotters, mit 
dem nach Fertigstellung eines Folien-




Folienrolle abgeschnitten werden 
kann.) 
Rakel, f  <druck>  
 •racle, m  
 (Farbabstreifmesser beim Druck oder 
in der Appretur aus Holz, Gummi oder 
Metall.) [Kießling 1993:306] 
Rastergrafik, f  <inform>  
 Pixelgrafik, f  
 •image matricielle, f  
 graphique pixel, m sprd  
 (Computergrafik, in der das Bild in ei-
ner rasterförmigen Anordnung von so-
genannten Pixeln (Bildpunkten) ange-
legt ist.) 
rastern, vt  <inform>  
 •tramer, vt  
 (Ein Bild in viele einzelne Punkte zer-
legen.) [Duden] 
Rasterpunkt, m  <inform>  
 •point de trame, m  
 (Einzelner Punkt eines gerasterten Bil-
des.) [Duden] 
Rasterung, f  <druck>  
  Aufrastern, n  
Recht am eigenen Bild, n  <jur>  
 •droit à l'image, m  
 (Bestandteil des deutschen Kunsturhe-
berrechtsgesetzes, der festlegt, dass 
keine Abbildung einer Person, auf der 
diese erkennbar ist, veröffentlicht, ver-
breitet oder kommerzialisiert werden 
darf.) 
Reißverschluss, m  <tex.tech>  
 •ferméture éclair, f  
 ferméture à glissière, f  
 (Vorrichtung zur Sicherung zweier fle-
xibler Materialien, bestehend aus inei-
nandergreifenden Elementen, die auf 
jeweils gegenüberliegenden Kanten 
von zwei Bändern angebracht sind, 
und einem beweglichen Schieber, der 
die ineinandergreifenden Elemente 
aufspannt und der, wenn er in eine 
Richtung bewegt wird, die Elemente 
eines Bandes mit den Elementen des 
anderen Bandes ineinandergreifen lässt 
und wenn er in die andere Richtung 
bewegt wird, die Elemente sich wieder 
trennen lässt.) [DIN EN ISO 10717] 
RGB  <druck> 
  additive Farbmischung, n  
RGB-Farbmodell, n  <druck> 
  additive Farbmischung, f  
rot, adj  <tex.druck>  
 •rouge, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe frischen 
Blutes.) 
samtartig, adj  <tex.tech>  
  samtig, adj  
samtig, adj  <tex.tech>  
 samtartig, adj  
 •velouté, adj  
 (Sich weich anfühlend wie Samt.) 
sand, adj  <tex.druck>  
 •sable, adj  
 (Folienfarbe von der Farbe des San-
des.) 
Schablonendruck, m  <druck>  
 •impression au pochoir, f  
 (Durchdruckverfahren, bei denen die 
druckenden Stellen der Druckform an-
ders als siebartig geöffnet sind.) [DIN 
16609] 
Schachteln, n  <plot>  
 Nesten, n  
 •imbrication, f  
 (Durch ein Computergramm platzspa-
rendes Anordnen von Motivteilen auf 
der Druckfolie einer Farbe für materi-
alsparendes Plotten.) 
Schachtelplan, m  <plot>  
 •plan d'imbrication, m  
 (Über ein computergestütztes Pro-
gramm erstellter Plan für materialspa-
renden Zuschnitt von Material durch 
einen Schneideplotter.)  
Schachtelprogramm, n  <plot>  
 Nesting-Programm, n  
 •logiciel d'imbrication, m  
 (Computergestütztes Programm, das 
die Motivteile für materialsparendes 
Plotten auf einer Druckfolie einer 




Scheuerfestigkeit, f  <tex.tech>  
 •résistance à l'abrasion, f  
 (Widerstandsfähigkeit von Textilien 
gegenüber Beanspruchung durch 
Scheuern.) [Völker/Brückner 2009:5] 
Schleppmesser, n  <plot>  
 •lame flottante, f  
 lame glissante, f  
 (Messer eines Schneideplotters, das am 
Punkt einer Richtungsänderung eine 
Schleppbewegung in Form einer Rota-
tion an der Oberfläche des Materials 
ausführt.) 
Schmelzkleber, m  <tex.druck>  
  Schmelzklebstoff, m  
Schmelzklebstoff, m  <tex.druck>  
 Schmelzkleber, m  
 •colle thermofusible, f  
 (Bei Raumtemperatur fester Klebstoff, 
der als oberste Schicht auf einer Flex- 
oder Flockfolie aufgebracht ist und der 
unter Einwirkung von Hitze flüssig 
wird, damit die mittlere Schicht, die 
farbige Membran, auf dem textilen Be-
druckstoff haftet.) 
Schneideplotter, m  <plot>  
 Schneidplotter, m  
 •traceur de découpe, m  
 plotter de découpe, m  
 (Plotter, bei dem statt Stiften Messer 
verwendet werden, die die Konturen 
einer Vektorgrafik zuschneiden, zum 
Beispiel auf einer Flex- oder Flockfo-
lie, ohne die Trägerfolie zu beschädi-
gen.) 
Schneidnut, f  <plot>  
 •rainure de découpe, f BV  
 (Rille auf der Vorderseite eines 
Schneideplotters, entlang derer ein fer-
tig zugeschnittener Folienteil mithilfe 
der Querabschneider-Einheit abge-
schnitten wird.) 
Schneidplotter, m  <plot>  
  Schneideplotter, m  
Schwenkpresse, f  <tex.druck>  
 •presse à double plateau, f  
 presse à chaud swing, f  
 (Transferpresse, bei der die Heizplatte 
über zwei nebeneinander liegende Ba-
sisplatten geschwenkt werden kann.) 
Siebdruck, m  <druck>  
 •sérigraphie, f  
 (Durchdruckverfahren, bei denen die 
druckenden Stellen der Druckform 
siebartig geöffnet sind.) [DIN 16609] 
silber glitzer, adj  <tex.druck>  
  silber-metallic, adj  
silber-metallic, adj  sprd  <tex.druck>  
 silbergrau, adj  
 silber glitzer, adj  
 •argent, adj  
 (Folienfarbe von der glänzenden Farbe 
des Silbers.) 
silbergrau, adj  <tex.druck>  
  silber-metallic, adj  
Silikonmatte, f  <tex.druck>  
 •tapis de silicone, m  
 (Rechteckige Unterlage aus hitzebe-
ständigem Silikon, mit der die Basis-
platten von Transferpressen zum 
Schutz empfindlicher Materialien und 
zum Ausgleich von Unebenheiten 
überzogen werden.) 
Skalierung, f  <inform>  
 •mise à l'échelle, f  
 redimensionnement d'image, m  
 (In der digitalen Bildbearbeitung die 
Größenänderung eines digitalen Bildes 
mit Unterscheidung zwischen Vektor- 
und  Pixelgrafiken.) 
smaragdgrün, adj  <tex.druck>  
 •vert émeraude, adj  
 (Folienfarbe von leuchtendem hellerem 
Grün.)  
Special-Flex, m  <tex.druck>  
  Spezial-Flexdruck, m  
Spezial-Flex, m  <tex.druck>  
  Spezial-Flexdruck, m  
Spezial-Flexdruck, m  <tex.druck>  
 Special-Flex, m  ugs sprd  
 Spezial-Flex, m  ugs sprd  
 •impression spéciale flex, f BV  




 (Flexdruck, bei dem Folien verwendet 
werden, die für bestimmte textile Be-
druckstoffe, zum Beispiel für glatte 
Polyamid- oder Polyestergewebe, Ver-
wendung finden oder die selbst eine 
besondere Eigenschaft der äußeren Er-
scheinung aufweisen, wie zum Bei-
spiel glitzernde Partikel in der farbigen 
Membran.) 
Spezial-Flexfolie, f  sprd  <tex.druck>  
 •film d'impression spéciale flex, f BV  
 (Folie mit besonderen Eigenschaften, 
die sie geeignet macht zum Bedrucken 
bestimmter Gewebe oder die selbst 
eine besondere äußere Erscheinung 
aufweist, zum Beispiel durch licht re-
flektierende oder glitzernde Partikel.) 
Spezialeffekt, m  <tex.druck>  
 •effet spécial, m  
 (Besondere Eigenschaft einer Flexfo-
lie, zum Beispiel eine Farbschicht mit 
phosphoreszierenden oder glitzernden 
Partikeln.) 
Sticken, f  <tex.tech>  
 •broderie, f  
 (Verzieren eines textilen Flächengebil-
des (Stickboden, Stickereistoff) mit 
Fäden (Stickgarn) in mannigfaltigen 
Sticharten von Hand mithilfe eines 
Stickrahmens, der den Stickboden 
trägt oder mit Näh- bzw. Stickmaschi-
nen.) [Kießling 1993:359] 
Stoff, m  <tex.tech>  
 •tissu, m  
 (Allgemeine Bezeichnung für textile 
Flächen, besonders aber für fertig aus-
gerüstete Gewebe.) [Kießling 
1993:360] 
Stoffdichte, f  <tex.tech>  
  Flächengewicht, n  
Stoffdruck, m  <tex.druck>  
  Textildruck, m  
Stretch, m  <tex.tech>  
 •Stretch, m  
 (Allgemeine Bezeichnung für dehn-
bare, elastische Textilgebilde im spezi-
ellen für elastische Garne und für 
Elastomerfäden.) [Rordorf 1970:86] 
Sublimation, f  <phys>  
 •sublimation, f  
 (Prozess des direkten Übergangs eines 
Stoffes vom festen in den gasförmigen 
Aggregatzustand.) 
Sublimationspapier, n  <tex.druck>  
 •papier transfert pour impression en 
sublimation, m  
 (Bedruckbares Papier, das als Träger-
papier für den Thermosublimations-
druck dient.) 
Sublimationstinte, f  <tex.druck>  
 •encre de sublimation, f  
 (Spezialtinte aus wasserunlöslichen 
Dispersionsfarbstoffen, die für Ther-
mosublimationsdruck verwendet 
wird.) 
Substrat, n  <druck>  
  Druckträger, m  
subtraktive Farbmischung, f  <druck>  
 subtraktive Mischung, f  
 Körperfarbenmischung, f  
 •synthèse soustractive des couleurs, f  
 synthèse soustractive, f  
 synthèse soustractive trichrome, f  
 (Mischung von nicht selbst leuchten-
den Farben. Die Primärfarben sind 
Cyan, Magenta und Gelb.) [Korthaus 
2013:177] 
subtraktive Mischung, f  <druck> 
  subtraktive Farbmischung, f  
Symbol, n  <inform>  
 •symbole, m  
 (Graphische Darstellung eines Kon-
zepts, das in einem speziellen Kontext 
eine Bedeutung hat.) [DIN EN 
ISO/IEC 19762] 
synthetisches Polymer, n  <tex.tech>  
 •polymère synthétique, m  
 (Polymer, das durch chemische Pro-
zesse und somit durch den Menschen 





Tangentialmesser, n  <plot>  
 •lame tangentielle, f  
 (Messer eines Schneideplotters, das am 
Punkt einer Richtungsänderung ange-
hoben wird, eine Rotationsbewegung 
durchführt und im passenden Winkel 
für die nächste Schnittlinie wieder auf 
die Folie aufgesetzt wird.) 
Tank, m  <tex.druck>  
 •réservoir, m  
 (Behälter am Digitaldrucker für Texti-
lien zur Bevorratung des Vorsprühers, 
der vor dem Druck auf das textile Pro-
dukt gesprüht wird.) 
Teflonmatte, f  <tex.druck>  
 •feuille de téflon, f  
 tapis de téflon, m  
 (Rechteckige Unterlage aus hitzebe-
ständigem Teflon, mit der die Basis-
platte einer Transferpresse zum Schutz 
empfindlicher Materialien und zum 
Ausgleich von Unebenheiten überzo-
gen wird.) 
Temperaturbereich, m  <tex.druck>  
 •gamme de température, f  
 (Spanne in Grad Celsius oder Grad 
Fahrenheit, in der die Heizplatten der 
Transferpresse das Druckbild aufpres-
sen können.) 
Temperatureinstellung, f  <tex.druck>  
 •réglage de la température, m  
 (Festlegung der Temperatur in Grad 
Celsius oder Grad Fahrenheit, auf die 
sich die Heizplatten der Transferpresse 
aufheizen sollen.) 
Temperaturkontrolleinheit, f  <elekt>  
 •unité de contrôle de température, f  
 (Baueinheit eines Digitaldruckers für 
Textilien, über die die Arbeitstempera-
tur des Druckers überwacht wird.) 
Testdruck, m  <tex.druck>  
 •impression d‘essai, m  
 (Druck, der bei Inbetriebnahme und 
zur Überprüfung der einwandfreien 
Funktionstüchtigkeit eines Digitaldru-
ckers für Textilien vorgenommen 
wird.) 
 
Textildirektdruck, m  <tex.druck>  
 •impression directe sur textile, f  
 (Druckverfahren, bei dem die Druck-
farbe ohne Druckform direkt auf den 
textilen Bedruckstoff aufgesprüht 
wird.) 
Textildruck, m  <tex.druck>  
 Stoffdruck, m  
 •impression textile, f  
 impression du tissu, f  
 (Aufbringen von Motiven, Muster oder 
Text in Form von flüssiger Farbe oder 
Druckfolien auf einen textilen Be-
druckstoff.) 
Textildruckverfahren, n  <tex.druck>  
 •procédé d'impression textile, m  
 (Verfahren zum Aufbringen von Moti-
ven, Muster oder Text in Form von 
Tinte oder als Druckfolien auf einem 
textilen Bedruckstoff.) 
textiler Faserstoff, m  <tex.tech> 
  Textilfaser, f  
Textilfaser, f  <tex.tech>  
 textiler Faserstoff, m  
 •fibre textile, f  
 (Faser, aus der Garne und textile Flä-
chengebilde hergestellt werden.) 
Textilien, n, pl  <tex.tech>  
 •textiles, m, pl  
 (Alle Erzeugnisse der Chemiefaser- 
und der Textilindustrie; im weiteren 
Sinne alles, was aus Faserstoffen her-
gestellt ist.) [Kießling 1993:377] 
Textilveredlung, f  <tex.tech>  
 Textilveredelung, f  
 Veredelung, f  
 Veredlung, f  
 •ennoblissement textile, m  
 (Sammelbegriff für alle Arbeiten zur 
Verbesserung des Aussehens und zur 
Erhöhung des Gebrauchswertes texti-
ler Ware.) 
Textilveredelung, f  
  Textilveredlung, f  





 •impression à sublimation thermique, f  
 (Indirektes Druckverfahren, bei dem 
das Motiv durch Sublimation, also di-
rekt vom festen in den gasförmigen 
Zustand, vom Trägerpapier mithilfe ei-
ner Transferpresse in die Polyester ent-
haltenden Fasern des textilen Bedruck-
stoffs gepresst wird.) 
Tinte, f  <druck>  
 •encre, f  
 (Flüssigkeit, in der Farbstoffe, Farb-
pigmente und weitere Zusatzstoffe ge-
löst bzw. fein verteilt sind, die bei 
Luftzufuhr und/oder durch Wegschla-
gen trocknet.) [DIN 33871] 
Tintenpartikel, n, pl  <druck>  
 •particules d'encre, m, pl  
 (Festkörper aus Farbstoffen von der 
Größe einiger weniger Moleküldurch-
messer bis zu einigen Zehntel Millime-
tern, die zusammen die Druckfarbe bil-
den, mit der Bedruckstoffe bedruckt 
werden.) 
Tintenstrahldruck, m  <druck>  
 Farbstrahldruck, m  
 Ink Jet Printing, n  
 •impression jet d'encre, f  
 (Druckverfahren, bei dem die Erzeu-
gung eines Bildes auf einer Oberfläche 
durch gesteuerte Positionierung von 
Tintentröpfchen stattfindet.)  
Trägerfolie, f  <tex.druck>  
  Transferfolie, f  
Trägerpapier, n  <tex.druck>  
  Transferpapier, n  
Transferdauer, f  <tex.druck>  
 •temps de transfert, m  
 (Zeitspanne, in der die Heizplatte das 
zu druckende Motiv auf den Bedruck-
stoff presst.) 
Transferdruck, m  <tex.druck>  
 •impression par transfert, f  
 (Indirektes Druckverfahren, bei dem 
das zuvor auf eine Trägerfolie aufge-
brachte Druckbild auf den textilen Be-
druckstoff mithilfe einer Transfer-
presse übertragen wird.) 
 
Transferflüssigkeit, f  <druck>  
 Flüssigtoner, m  
 •liquide de transfert, m BV  
 toner liquide, m  
 (Tintenpartikel enthaltende Flüssigkeit, 
die für den Laserdruck verwendet 
wird.) 
Transferfolie, f  <tex.druck>  
 Trägerfolie, f  
 •film de transfert, f  
 (Folie aus Kunststoff, auf der das 
Druckbild in Form von Tinte oder Fo-
lie vorliegt und von der es auf den tex-
tilen Bedruckstoff übertragen wird.) 
Transferpapier, n  <tex.druck>  
 Trägerpapier, n  
 •papier de transfert, m  
 (Beschichtetes Papier, auf das das 
Druckbild mittels Laserdrucker oder 
Tintenstrahldrucker aufgedruckt wird 
und von dem das Druckbild anschlie-
ßend auf den textilen Bedruckstoff 
übertragen wird.) 
Transferpresse, f  <tex.druck>  
 •presse à chaud, f  
 presse à transfert, f  
 (Maschine, die durch Druck, der von 
einer beheizten Platte auf eine Basis-
platte ausgeübt wird, Druckbilder auf 
textilen Bedruckstoffen fixiert.) 
transparent, adj  <tex.druck>  
 •transparent, adj  
 (Licht durchlassend; von lat. transpa-
rens 'durchscheinend'.) 
Transparentfolie, f  <tex.druck>  
 Klarsichtfolie, f  
 •film transparente, f  
 (Farblose, Licht durchlassende Folie 
aus Kunststoff, die als Trägerfolie für 
Druckbilder oder für farbige Pigment-
schichten für Flex- oder Flockdruck 
eingesetzt wird.) 
Transparenz, f  <inform>  
 •transparence, f  
 (Bereich einer Pixelgrafik, meist der 




ist, sodass der textile Bedruckstoff zu 
sehen ist und die Grafik keinen sicht-
baren rechteckigen Rahmen aufweist.) 
Transportwalze, f  <plot>  
 •tambour d'entraînement, m  
 (Bauteil an einem Schneideplotter, das 
unterhalb der Folie angebracht ist und 
bei abgesenkten Andruckrollen die Fo-
lie transportiert.) 
Trocknen im Tumbler, n  <trock> 
  Trocknen im Wäschetrockner, n  
Trocknen im Wäschetrockner, n  
<trock>  
 Trocknen im Tumbler, n  
 •séchage en tambour, m  
 (Vorgang, der nach dem Waschen und 
dem mechanischen Entfernen von 
Wasser an einem textilen Artikel mit 
der Absicht durchgeführt wird, das 
verbliebene Wasser durch Behandlung 
mit heißer Luft im Wäschetrockner 
(Tumbler) zu entfernen.) [DIN 3758] 
Trocknen, n  <trock>  
 •séchage, m  
 (Verfahrensschritt, womit der Be-
schichtungsvorgang abgeschlossen 
wird. Dabei wird das Lösemittel durch 
Verdunsten ausgetrieben.) [Warn-
ecke/Mertz 1989:231] 
Trockner, m  <trock>  
 •séchoir, m  
 (Maschine, mit der der abschließende 
Vorgang nach dem direkten Digital-
druck auf Textilien vorgenommen 
wird, bei dem die flüssige Druckfarbe 
in den festen Aggregatzustand über-
geht und der vor dem Druckvorgang 
auf den textilen Bedruckstoff aufge-
brachte Vorsprüher verdunstet.) 
Trocknungsprozess, m  <trock>  
 •processus de séchage, m  
 (Vorgang des Verdunstens der Flüssig-
keit von frisch durch direkten Digital-
druck bedruckten textilen Bedruckstof-
fen in dafür hergestellten Maschinen.) 
Tunneltrockner, m  <trock>  
  Durchlauftrockner, m  
 
Umrisslinie, f  <inform>  
 Kontur, f  
 •contour, f  
 (Linie, die um einen Teil einer Grafik 
führt, zum Beispiel um einen Bereich 
einer bestimmten Farbe, um ihn von 
anderen Bereichen abzugrenzen.) 
Unterschrank, m  <tex.druck>  
 •table de support, f  
 table de travail, f  
 (Meist vom Hersteller oder Vertreiber 
zur Verfügung gestelltes Möbelstück, 
auf das die Transferpresse aufgebaut 
wird.) 
Urheberrecht, n  <jur>  
 •droits d'auteur, m  
 (Recht, über die eigenen schöpferi-
schen Leistungen, Kunstwerke oder 
Ähnliches allein zu verfügen) [Duden] 
Vektor, m  <math>  
 •vecteur, m  
 (Größe, die als ein in bestimmter Rich-
tung mit bestimmter Länge verlaufen-
der Pfeil dargestellt wird und die durch 
verschiedene Angaben (Richtung, Be-
trag) festgelegt werden kann.) [Duden] 
Vektorgrafik, f  <inform>  
 •image vectorielle, m  
 graphique vectoriel, m sprd  
 (Computergrafik, die durch Vektoren 
und Ankerpunkte definiert ist. Die An-
kerpunkte sind verbunden durch Vek-
toren und sind dadurch beliebig ska-
lierbar.)  
Vektorgrafikprogramm, n  <inform>  
 •logiciel de dessin vectoriel, m  
 (Computerprogramm zur Erstellung 
von Zeichnungen, Illustrationen und 
Logos als Vektorgrafik.) 
Veredelung, f  
  Textilveredlung, f  
Veredlung, f  
  Textilveredlung, f  
Vervielfältigungsrecht, n  <jur>  




 (Bestandteil des Urheberrechtsgeset-
zes, in dem festgelegt ist, dass nur dem 
Urheber das Recht vorbehalten ist, Ko-
pien seines Werkes zu erstellen.) 
Viskose, f  <tex.tech> 
  Viskosefasern, f  
Viskosefasern, f, pl <tex.tech>  
 Viskose, f  
 •viscose, f  
 (Nach dem Viskoseverfahren herge-
stellte regenerierte Cellulosefasern.) 
[Koslowski 2008:242] 
Vorbehandlung, f  <tex.tech>  
 •prétraitement, m  
 (Duch den Hersteller durchgeführte 
Bearbeitung eines textilen Kleidungs-
stückes, die dazu führen kann, dass es 
nicht für den direkten Digitaldruck 
verwendet werden kann, weil z. B. die 
Tinte nicht in das Gewebe eindringen 
kann.) 
Vorbeschichten, n  <tex.druck>  
 •prérevêtement, m  
 (Auftragen einer für den Transferdruck 
auf textilen Bedruckstoffen geeigneten 
Membran auf eine Trägerfolie aus 
Kunststoff.) 
Vorheizzeit, f  <tex.druck>  
 Aufheizzeit, f  
 •temps de préchauffage, f  
 (Zeitdauer, die eine Transferpresse 
zum Aufheizen benötigt, bis sie ein-
satzbereit ist.) 
Vorpressen, n  <tex.druck>  
 •prépresser, vt  
 (Arbeitsgang vor dem Aufbringen des 
Druckbildes auf den Bedruckstoff 
durch die Transferpresse, bei dem der 
zu  bedruckende Bereich des textilen 
Stoffes einmal durch die Presse ge-
presst wird, um die Fasern zu glätten 
und Falten aus dem Bedruckstoff, die 
zum Beispiel durch die Lagerung ent-
standen sind, zu entfernen.) 
Vorschubrolle, f  <plot>  
 •barre porte-rouleau, f  
 porte-rouleau, m  
 rouleau de support, m  
 (Zylinderförmiger, rotierender Träger 
der Folienrolle am Schneideplotter, der 
das Abwickeln der Folie ermöglicht.) 
Vorsprüher, m  <tex.druck>  
 •liquide de prétraitement, m  
 (Lösung, die vor dem Bedrucken eines 
textilen Stoffes durch direkten Digital-
druck auf den textilen Stoff gegeben 
wird, um die spätere Fixierung der 
Tinte an den Stoff während des Trock-
nungsvorgangs zu gewährleisten.) 
Waschbarkeit, f  <tex.tech>  
  Waschbeständigkeit, f  
Waschbeständigkeit, f  <tex.tech>  
 Waschbarkeit, f  
 •lavabilité, f  
 (Widerstandfähigkeit des Druckbildes 
auf dem textilen Bedruckstoff beim 
Waschen.) 
waschmaschinenfest, adj  <tex.tech>  
 •lavable en machine, adj  
 (Beim Waschen in der Waschmaschine 
keinen Schaden nehmend.) 
Werkzeugkopf, m  <plot>  
 •porte-outil, m  
 (Bauteil des Schneideplotters, das zur 
Befestigung und Führung des Schnitt- 
oder Schreibwerkzeugs dient.) 
Zeiteinstellung, f  <tex.druck>  
 •réglage du temps, m  
 (Festlegung der Dauer eines Pressvor-
gangs bei einer Transferpresse.) 
Zuschnitt, m  <plot>  
 •découpe, f  
 (Arbeitsschritt des Schneideplotters in 
der Vorbereitung von Flex- und Flock-
folien für den Druck.) 
Zusortieren der Motivteile, n  <log>  
 •attribution des parties d'image, f BV  
 (Arbeitsschritt in der Vorbereitung von 
Flex- und Flockdruck, bei dem die 
entgitterten Motivteile den Bestellun-
gen zugeordnet werden, sodass der 
Presser alle zu einem Druckbild gehö-




sie nur noch den passenden Produkten 




Französisch – Deutsch 
 
acrylique, f (PAN) <tech.tex>  
 fibre acrylique,  
 •Polyacryl, n PAN  
 Acryl, n  
 Polyacrylfaser, f  
 Acrylfaser, f  
 Polyacrylnitrilfaser, f  
 (Fibre composée de macromolécules li-
néaires présentant dans la chaîne au 
moins 85 pour cent en masse de motifs 
acrylonitrile.) [ISO 2076] 
aération, f <séch>  
 ventilation, f  
 •Belüftung, f  
 (Introduction d'air dans une pièce ou 
dans un appareil.) 
aérer, vt <séch>  
 ventiler, vt  
 •belüften, vt  
 (Faire entrer de l'air dans une pièce ou 
un appareil.) 
affichage de la pression, f <imp.tex>  
  indicateur de pression, m  
agent fixateur, m <imp.tex>  
 fixatif, m  
 •Fixiermittel, n  
 Fixierer, m  
 (Substance chimique appliquée sur un 
produit textile avant ou après l'impres-
sion pour éviter que le motif ne se dé-
tériore.) 
air comprimé, m <pneu>  
 •Druckluft, f  
 Pressluft, f  
 (Air soumis à une pression supérieure 
de à la pression atmosphérique.)  
argent, adj <imp.tex>  
 •silber-metallic, adj sprd  
 silbergrau, adj  
 silber glitzer, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur bril-
lante de l'argent.) 
 
arrêt d'urgence, m <imp.tex>  
 •Notschalter, m  
 Not-Aus, n  
 Not Aus Schalter, m Schulze  
 (Interrupteur supplémentaire des 
presses à chaud par lequel on peut ar-
rêter le processus d'impression et 
éteindre l'appareil en cas d'urgence.) 
asperger, vt <gén>  
 •besprühen, vt  
 (Mouiller légèrement et superficielle-
ment.) [Larousse 2008:71] 
attribution des parties d'image, f BV 
<log>  
 •Zusortieren der Motivteile, n  
 (Opération de préparation de l'impres-
sion flex et floc pendant laquelle les 
parties d'images échenillées sont attri-
buées aux commandes correspon-
dantes afin que la personne chargée du 
pressage sur les supports d'impression 
textile trouvera toutes les parties d'une 
image à imprimer ensemble et n'aura 
que les attribuer aux produits corres-
pondants.) 
autodéfroissabilité, f <tech.tex>  
 •Knittererholung, f  
 (Qualité d'une étoffe de ne pas retenir 
les plis de froissement durablement.)  
bague de guidage, f,  <trace>  
 •Gleitring, m, BV  
 Gleitklotz, m, Summa  
 (Élément circulaire d'un traceur de dé-
coupe qui est placé autour de la barre 
porte-rouleau et qui a des rainures dans 
lesquelles sont placés les flasques fixés 
aux bouts du rouleau de matériau. 
Ainsi, il maintient le rouleau au bon 
endroit pendant son déroulement.) 
bar, m <phys>  
 •Bar, n  
 (Unité de mesure de pression.) [La-
rousse 2008:99] 
barre porte-rouleau, f <trace>  
 porte-rouleau, m  
 rouleau de support, m  




 (Élément cylindrique et rotatif qui est 
le support du rouleau de matériau au 
traceur de découpe, permettant le dé-
roulement du film.) 
Batchcard, f  sprd <log>  
 •Batchcard, f sprd  
 (Document contenant toutes les infor-
mations nécessaires pour le traitement 
d'une commande (chez sprd.net AG).) 
beige, adj <imp.tex>  
 •beige, adj  
 (Couleur d'un film d'un brun très clair 
tirant sur le jaune.) 
biopolymère, m <chim>  
 •Biopolymer, n  
 •natürliches Polymer, n  
 (Polymère produit par des êtres vivants 
sans intervention de l'être humain.) 
blanchet, m <imp>  
 •Drucktuch, n  
 (Feuille amovible dont la surface est 
compressible et qui recouvre le cy-
lindre porte-blanchet constituant la 
surface intermédiaire dans le procédé 
de duplication.) [ISO 5138] 
bleu ciel, adj <imp.tex>  
 •himmelblau, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur du ciel 
dégagé.) 
bleu clair, adj <imp.tex>  
 •hellblau, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur du 
bluet.) 
bleu marine, adj <imp.tex>  
 navy, adj sprd  
 •marineblau, adj  
 navy, adj sprd  
 (Couleur bleue très foncée comme des 
uniformes de la marine.) 
bleu royal, adj <imp.tex>  
 •königsblau, adj  
 (Couleur d'un film d'un bleu éclatant et 
vif.) 
bourgogne, adj <imp.tex>  
 rouge burgundy, adj sprd  
 •burgunderrot, adj  
 (Couleur d'un film d'un rouge foncé ti-
rant sur le brun.) 
bouton d'arrêt, m BV <imp.tex>  
 •Druckschalter AUS, m Schulze  
 (Bouton servant à arrêter le processus 
de pression de la presse à chaud.) 
bouton poussoir, m  SEFA <imp.tex>  
 •Druckschalter EIN, m Schulze  
 (Bouton pour démarrer le processus de 
pression de la presse à chaud.) 
broderie, f <tech.tex>  
 •Sticken, n  
 (Art d'exécuter à l'aiguille ou à la ma-
chine des motifs  ornamentaux (des-
sins, lettres, etc.) sur une étoffe servant 
du support.) [Larousse 2008:138] 
cadence, f <imp.tex>  
 •Durchsatz, m  
 (Nombre de produits imprimés par 
heure par une imprimante à impression 
numérique directe sur supports d'im-
pression  textile.) 
cadre de fixation, m BV <imp.tex>  
 •Abdeckrahmen, m  
 Fixierrahmen, m BV  
 (Cadre de métal placé autour de la pa-
lette d'une imprimante pour l'impres-
sion numérique directe sur des pro-
duits textiles. Il est abaissé et fixé 
après le positionnement du produit tex-
tile pour que la position du produit tex-
tile ne puisse plus être changée pen-
dant l'impression.)  
calque, m <inform>  
 •Ebene, f  
 (Couche d'une image matricielle ou 
vectorielle qui peut être modifiée à 
l'aide d'un programme de traitement 
d'image matricielle ou d'un logiciel de 
dessin vectoriel. Plusieurs de ces 
couches peuvent être créées et modi-
fiées l'une à côté de l'autre de manière 
indépendante et elles peuvent être su-
perposées.) 
chambre de chauffage, f <séch>  




 (Enceinte chauffée d'un séchoir (en 
continu) dans laquelle le séchage est 
effectué.) 
chocolat, adj  <imp.tex> 
  marron, adj  
colle thermofusible, f <imp.tex>  
 •Schmelzklebstoff, m  
 Schmelzkleber, m  
 (Colle qui est solide à température am-
biante, qui est appliquée sur un film 
flex ou floc et qui se transforme en li-
quide lorsque la température est élevée 
pour que la membrane colorée puisse 
être fixée sur le support d'impression 
textile.) 
composant de l'encre, m <imp>  
 •Farbbestandteil, m  
 (Ingrédient de l'encre d'impression.) 
contour, f <inform>  
 •Umrisslinie, f  
 Kontur, f  
 (Ligne autour d'une partie d'une image, 
par exemple autour d'une partie d'une 
couleur, pour la séparer des autres par-
ties.) 
contraste, m <inform>  
 •Kontrast, m  
 (Différence de luminosité entre les sur-
faces pâles et foncées d'une image.) 
contrôle d'échenillage, m <imp.tex>  
 •Entgitterkontrolle, f  
 (Vérification du film préparé par la 
personne chargée de l'échenillage afin 
de détecter des parties abîmées et d'en-
lever les parties indésirables qui au-
raient été omises.) 
contrôle qualité, f <imp.tex>  
 •Qualitätskontrolle, f  
 (Opération après l'impression et avant 
l'expédition d'une commande au cours 
de laquelle tous les produits sont con-
trôlés pour qu'ils soient expédiés sans 
défauts.) 
coton, m <tech.tex>  
 fibre de coton, f  
 •Baumwolle, f  
 Baumwollfaser, f  
 (Fibre textile naturelle recouvrant les 
graines du cotonier.) [Larousse 
2008:255] 
couche d'encre, f <imp.tex>  
 •Farbschicht, f  
 (Étendue d'encre appliquée au cours de 
l'impression numérique directe.) 
couche de pigments colorants, f BV 
<imp.tex>  
 •Farbpigmentschicht, f  
 (Couche de particules de couleur sur le 
film de support du film flex qui est 
l'image imprimée après avoir été pres-
sée sur le support d'impression textile.) 
couleur de remplissage, f <inform>  
 •Füllfarbe, f  
 (Couleur couvrant un espace restreint 
au sein d'une image.) 
couleur fluo, f <imp.tex>  
 •Neonfarbe, f  
 (Couleur d'un film vive et crue.) 
couleur primaire d'un mélange additif, 
f <imp>  
 •additive Grundfarbe, f  
 (Couleur employée lors de la synthèse 
additive.) 
coupe transversale, f <trace>  
 •Querabschneiden, n  
 Cross-cutting, n  
 (Opération executée de manière ma-
nuelle ou automatique au traceur de 
découpe pendant laquelle une partie 
découpée du film peut être coupé du 
rouleau de matériau à l'aide d'une lame 
additionnelle du traceur de découpe.) 
courbe, f <inform>  
 •Kurve, f  
 (Ligne ou segment de ligne suivant un 
arc de cercle ou d'ovale servant d'élé-
ment d'image vectorielle.) 
couture, f <tech.tex>  
 •Nähnaht, f  
 Naht, f  
 (Assemblage de deux morceaux 
d'étoffe par une série de points faits à 





couvrant, adj <gén>  
 opaque, adj  
 •deckend, adj  
 (Ne pas laissant voir la couleur du 
fond.) 
cylindre de contre-pression, m <imp>  
 •Gegendruckzylinder, m  
 (Cylindre dans une imprimante laser 
qui assure une pression suffisante de la 
feuille contre le blanchet pour effec-
tuer le transfert de l'image.) 
cylindre porte-blanchet, m <imp>  
 •Gummituchzylinder, m  
 (Cylindre dans une imprimante laser 
sur lequel le blanchet est fixé.) 
décolorer, vi <gén>  
  déteindre, vi  
découpe, f <trace>  
 •Zuschnitt, m  
 (Opération d'un traceur de déocupe 
pour préparer les films d'impression 
flex et d'impression floc pour le pres-
sage.) 
dégradé de couleur, m <imp>  
 •Farbverlauf, m  
 Gradient, m  
 (Changement d'une couleur à une autre 
le long d'un axe.) 
demi-transparence, f <inform>  
 •Halbtransparenz, f  
 (Partie d'une image numérique dans la-
quelle le puissance masquante des cou-
leurs est inférieure à cent pour cent, 
mais supérieure à zéro pour cent.) 
design, m <inform>  
  motif, m  
déteindre, vi <gén>  
 décolorer, vi  
 •entfärben, vi  
 (Perdre sa couleur suite aux effets de 
l'insolation ou du lavage.) 
déteindre, vt <gén>  
 •abfärben, vt  
 (Coloration (non souhaitée) d'un pro-
duit textile, par exemple pendant le la-
vage, causé par un autre textile teint 
d'une couleur.) 
détourer, vt <inform>  
 •freistellen, vt  
 (Délimiter le contour d'un sujet que 
l'on veut isoler en éliminant le fond.) 
[Larousse 2008:315] 
digitale directe, f <imp>  
  impression numérique directe, f  
droit à l'image, m <jur>  
 •Recht am eigenen Bild, n  
 (Protection des personnes contre 
l'usage abusif de photographies ou de 
films les représentant sans leur ac-
cord.) [Larousse 2008:519] 
droit de reproduction, m <jur>  
 •Vervielfältigungsrecht, n  
 (Droit que possède l'auteur ou le pro-
priétaire d'une œuvre littéraire ou artis-
tique d'en autoriser la diffusion et d'en 
tirer un bénéfice.) [Larousse 2008:879] 
droits d'auteur, m <jur>  
 •Urheberrecht, n  
 (Droits moraux et patrimoniaux d'un 
auteur sur son œuvre (artistique, litté-
raire, technique, etc.) [Larousse 
2008:80] 
durée de passage, f <séch>  
  temps de passage, m  
échenillage, m <imp.tex>  
 •Entgittern, n  
 (Enlèvement des parties indésirables 
du film d'impression après sa découpe 
par un traceur de découpe de sorte que 
seulement les parties de l'image ou du 
texte à imprimer demeurent sur le film 
de support.) 
écran, m <inform>  
 •Bildschirm, m  
 (Dispositif d'affichage électronique 
d'images ou de données.) [Larousse 
2008:349] 
effet spécial, m <imp.tex>  
 •Spezialeffekt, m  
 (Qualité particulière d'un film flex, par 
exemple une membrane colorée conte-






élasthanne, m <tech.tex>  
 •Elastan, n  
 (Fibre synthétique très élastique.) 
élasticité, f <tech.tex>  
 •Elastizität, f  
 (Propriété d'une matière à retrouver ses 
dimensions et sa forme initiales après 
retrait des forces de déformation.) [NF 
EN 923] 
électrophotographie, f <imp>  
  procédé électrostatique, m  
élément chauffant, m <imp.tex>  
 •Heizelement, n  
 (Serpentin de métal intégré dans le pla-
teau chauffant d'une presse à chaud qui 
transforme l'énergie électrique en éner-
gie thermique pour que l'image à im-
primer puisse être pressée sur le sup-
port d'impression textile.) 
encre à base de pigments, f <imp>  
 encre à pigments, f  
 •Pigmenttinte, f  
 (Encre qui comporte des particules co-
lorées et solides qui sont transportées 
par un fluide transparent.) 
encre à pigments, f <imp>  
  encre à base de pigments, f  
encre d'impression, f <imp>  
 •Druckfarbe, f  
 (Substance mise sur le support d'im-
pression pendant le processus d'im-
pression.) 
encre de sublimation, f <imp.tex>  
 •Sublimationstinte, f  
 (Encre spéciale de colorants dispersés 
insolubles dans l'eau qui est utilisée 
pour l'impression à sublimation ther-
mique.) 
encre, f <imp>  
 •Tinte, f  
 (Préparation noire ou colorée, liquide 
ou pâteuse, dont on se sert pour écrire, 
imprimer, etc.) [Larousse 2008:366] 
enduction du film adhésif, f BV 
<imp.tex>  
 •Folienbeschichtung, f  
 (Couche du film de support servant au 
procédé d'impression par transfert nu-
mérique qui permet le transfert de 
l'image à imprimer sur le support d'im-
pression textile.) 
enduction, f <tech.tex>  
 •Beschichtung, f  
 (Action de recouvrir la surface d'un 
produit textile d'une substance spéciale 
afin de la protéger, de lui donner des 
qualités particulières ou d'en modifier 
l'aspect.) 
ennoblissement textile, m <tech.tex>  
 •Textilveredlung, f  
 Textiveredelung, f  
 Veredelung, f  
 Veredlung, f  
 (Ensemble de traitement améliorant la 
qualité des articles textiles.) [Larousse 
2008:370] 
entrepôt, m <log>  
 •Lager, n  
 (Partie de l'atelier de production où se 
trouve le stock des marchandises.) 
essai d'impression, m <imp.tex>  
  test d'impression, m  
étoffe, f  <tech.tex>  
 •Stoff, m  
 (Article textile ayant une certainer co-
hésion et destiné à l’usage d’habille-
ment ou d’ameublement.) [Larousse 
2008:391] 
extensibilité, f <tech.tex>  
 •Dehnbarkeit, f  
 Dehnung, f  
 (Capacité d'un tissu d'être étiré.) 
faute d'impression, f <imp>  
 •Druckfehler, m  
 (Défaut engendré par l'imprimante.) 
ferméture à glissière, f <tech.tex>  
  ferméture éclair, f  
ferméture éclair, f <tech.tex>  
 ferméture à glissière, f  
 •Reißverschluss, m  
 (Système de fixation constitué de deux 
pièces souples composé d'éléments in-




à  l'un des bords opposés de deux 
bandes, et un curseur mobile qui tra-
verse les éléments interverouillables 
qui lorsqu'ils vont dans une direction 
s'enclenchent dans les éléments d'une 
bande avec les éléments de l'autre 
bande, et lorsque le curseur est déplacé 
dans la direction opposée il provoque 
un dégagement des elements.) [ISO 
10717] 
feuille de Flocage, f <imp.tex>  sprd 
  film pour l'impression floc, m BV  
feuille de téflon, f <druck.tex>  
 tapis de téflon, m  
 •Teflonmatte, f  
 (Pièce rectangulaire de téflon résistant 
à la chaleur par laquelle le plateau in-
férieur des presses à chaud est recou-
vert pour protéger les matériaux sen-
sibles ou pour compenser des 
rugosités.) 
feuille Flex, f <imp.tex>  sprd 
  film pour l'impression flex, m BV  
fibre acrylique, <tech.tex>  
  acrylique, f  
fibre chimique, f <tech.tex>  
  fibre synthétique, f  
fibre courte, f <tech.tex>  
 •Kurzfaser, f  
 (Fibre synthétique d'une longueur de 
filature allant jusqu'à quatre milli-
mètres.) 
fibre de coton, f  
  coton, m  
fibre naturelle, f <tech.tex>  
 •Naturfaser, f  
 (Fibre textile produit par la nature.) 
fibre synthétique, f <tech.tex>  
 fibre chimique, f  
 •Chemiefaser, f  
 (Hyperonyme de toutes les fibres pro-
duites dans un processus chimique.) 
fibre textile, f <tech.tex>  
 •Textilfaser, f  
 textiler Faserstoff, m  
 (Fibre utilisée pour la production des 
fils et des tissus.) 
fibre, f <tech.tex>  
 •Faser, f  
 (Élément de matière caracterisé par un 
rapport longueur à épaisseur (ou dia-
mètre) élevé.) [NF EN 16245-3] 
fil de fantaisie, m <tech.tex>  
 •Effektgarn, n  
 Effektfaden, m  
 (Hyperonyme pour tous les fils (fils 
continus ou filés) et fils retors avec des 
nœuds différents pour obtenir des ef-
fets divers.) 
fil, m (1) <tech.tex>  
 •Garn, n  
 (Produit textile de grande longueur et 
de section transversale relativement 
petite de fibres ou de filaments avec ou 
sans torsion.) [ISO 8159] 
filament, m <tech.tex>  
 •Filament, n  
 (Élément textile unitaire de faible dia-
mètre comparé à sa longueur.) [ISO 
8159] 
film adhésif, m <imp.tex>  
  film flex, m  
film d'impression spéciale flex, f BV 
<imp.tex>  
 •Spezial-Flexfolie, f sprd  
 (Film qui, grâce à des qualités spé-
ciales, peut être utilisé pour l'impres-
sion sur des tissus spéciaux ou qui lui-
même possède un aspect spécial, par 
exemple parce que sa membrane colo-
rée contient des particules scintil-
lantes.) 
film d'impression, f <imp.tex>  
 •Druckfolie, f  
 (Membrane de plastique plate et de 
couleur, appliquée sur un film de sup-
port, qui est découpée en parties et qui 
est utilisée pour l'impression des 
images et des textes.) 
film de transfert, f <imp.tex>  
 •Transferfolie, f  
 Trägerfolie, f  
 (Film de plastique sur lequel l'image 




film d'impression et duquel l'image est 
transférée sur le support d'impression 
textile.) 
film flex, m <imp.tex>  
  film pour l'impression flex, m BV  
film pour l'impression flex, m BV 
<imp.tex>  
 feuille Flex, f sprd  
 film flex, m  
 •Flexfolie, f  
 (Membrane flexible et de matière plas-
tique qui est munie d'une couche de 
colle thermofusible et d'un film de 
support et qui est pressée sur un sup-
port d'impression textile à l'aide d'une 
presse à chaud. Cette membrane repré-
sente l'image imprimée.) 
film pour l'impression floc, m BV 
<imp.tex>  
 feuille de Flocage, f sprd  
 •Flockfolie, f  
 (Film composé de trois couches, un 
film de support de matière plastique, 
une couche de flocs appliqués par flo-
cage sur le film de support et une 
couche de colle thermofusible. La 
couche de flocs demeure sur le support 
d'impression textile et prend un aspect 
velours.)  
film pour traceur de découpe, f 
<imp.tex>  
 •Plotterfolie, f  
 (Film apte pour être découpé par un 
traceur de découpe.) 
film transparente, f <imp.tex>  
 •Transparentfolie, f  
 Klarsichtfolie, f  
 (Film incolore de matière plastique qui 
laisse traverser la lumière et qui est 
utilisée comme film de support pour 
les images à imprimer ou pour les 
couches pigmentées et colorées pour 
l'impression flex ou floc.) 
fixatif, m <imp.tex>  
  agent fixateur, m  
 
fixation de l'encre d'impression, f BV 
<imp.tex>  
 •Fixierung der Drucktinte, f  
 (Processus par lequel la durabilité de 
l'image imprimée sur le support textile 
est assurée par le séchage après l'im-
pression numérique directe.) 
flasque, m <trace>  
 •Flansch, m  
 (Corps rotatif de la forme d'un disque 
utilisé comme élément d'un traceur de 
découpe et qui encadre le rouleau de 
matériau pour le guider dans l'angle 
juste en passant par une rainure dans 
les bagues de guidage.) 
flex <imp.tex>  
  impression flex, f BV  
flexographie, f <imp>  
  impression par flexographie, f  
floc, m <tech.tex>  
 •Flockfaser, f  
 (Fibres de très courte longueur desti-
nées à être collées sur un support.) 
[ISO 8159] 
flocage, m <tex.tech>  
 veloutage, m  
 •Beflocken, n  
 elektrostatisches Beflocken, n  
 Beflockung, f  
 (Application de fibres textiles sur un 
support recouvert d'un adhésif.) [La-
rousse 2008:426] 
foncé, adj <gén>  
 •dunkel, adj  
 (Nuance qui n'est pas pâle.) 
fond, m <inform>  
 •Hintergrund, m  
 (Partie d'une image numérique sur la-
quelle ressort le premier plan de 
l'image.) 
format de fichier, m <inform>  
 •Dateiformat, n  
 (Structure d'un fichier de données qui 
détermine son contenu et qui ainsi dé-
termine si il s'agit par exemple d'un 





forme d'impression, f <imp>  
 forme imprimante, f  
 •Druckform, f  
 (Support physique dont la surface est 
préparée de manière à ce que certaines 
parties transfèrent l'encre d'impression 
et d'autres non.) [ISO 12647] 
forme imprimante, f <imp>  
  forme d'impression, f  
froissement, m <tech.tex>  
 •Knittern, n  
 (Formation de plis non souhaités sur la 
surface des produits textiles.) 
galet, m <trace>  
 roulette de friction, f  
 roulette de traction, f  
 •Andruckrolle, f  
 (Élément cylindrique d'un traceur de 
découpe qui fixe le film sur les tam-
bours d'entraînement.) 
gamme de température, f <imp.tex>  
 •Temperaturbereich, m  
 (Marge de température en dégrés Cel-
sius ou dégrés Fahrenheit dans laquelle 
les plateaux chauffants de la presse à 
chaud peuvent presser l'image sur le 
support d'impression.) 
Go-Code, m  sprd <log>  
 •Go-Code, m sprd  
 (Combinaison des chiffres et des lettres 
qui est différente pour chaque com-
mande chez sprd.net AG pour faciliter 
l'attribution des parties des images aux 
produits d'une commande.) 
grammage, m <tech.tex>  
  masse par unité de surface, f  
graphique pixel, m <inform>  
  image matricielle, f  
graphique vectoriel, m <inform>  
  image vectorielle, m  
gris, adj <imp.tex>  
 •grau, adj  
 (Couleur d'un film d'un ton intermé-
diaire entre le noir et le blanc.) 
image à imprimer, f <imp>  
 •Druckbild, n  
 (Information contenant la totalité des 
éléments de toutes les étapes d'une 
image qui doit être imprimée.) 
image électrophotographique latente, f 
<imp>  
 •elektrostatisches Ladungsbild, n  
 (Dans l'impression au laser, image do-
tée d'une charge électrostatique appor-
tée sur un tambour ou une plaque par 
exposition à un laser et qui est ensuite 
colorée par les particules de toner et 
ensuite transférée sur le support d'im-
pression.) 
image matricielle, f <inform>  
 graphique pixel, m sprd  
 •Rastergrafik, f  
 Pixelgrafik, f  
 (Image numérique constituée d'une 
matrice de points colorés qui s'appel-
lent pixels.) 
image numérique, f <inform>  
 •Bilddatei, f  
 (Fichier informatique qui peut être vi-
sualisé sur un écran par exemple à 
l'aide d'un ordinateur et d'un pro-
gramme de visualisation d'image.) 
image vectorielle, m <inform>  
 graphique vectoriel, m sprd  
 •Vektorgrafik, f  
 (Image décrite à l’aide de lignes et de 
courbes, appelées vecteurs, qui com-
prennent également les propriétés de 
couleur et de position. Grâce aux vec-
teurs, le graphique peut être déplacé, 
redimensionné, remodelé et changé de 
couleur sans affecter la qualité de son 
apparence.) 
image, f <inform>  
 •Bild, n  
 (Représentation d'un être ou d'une 
chose sur une surface par un pro-
gramme assisté par ordinateur.) 
imageur laser, m <imp>  
 •Laserbelichter, m  
 (Système de sortie par laser pour ap-




images) sur une surface imprimante 
apte à les recevoir.) 
imbrication, f <trace>  
 •Schachteln, n  
 •Nesten, n  
 (Assemblage spécial à l'aide d'un pro-
gramme informatique des parties 
d'image sur un film d'impression d'une 
couleur pour une découpe économi-
sante du matériau.) 
impression, f <imp>  
 •Bedrucken, n  
 Druck, m  
 Drucken, n  
 (Application de colorants comme 
image, motif ou texte sur le support 
d'impression, par exemple sur des tex-
tiles.) 
impression, f <imp>  
  imprimé, m  
impression à la demande, f (POD) 
<imp>  
 Print on Demand, m  
 •Print-on-Demand, n POD  
 Printing-on-Demand, n  
 (Impression d'un produit à la demande 
d'un client ce qui signifie que rien n'est 
imprimé pour être gardé en stock.) 
impression à plat, f <imp>  
 •Flachdruck, m  
 (Totalité des procédés d'impression par 
lesquels les parties imprimantes et 
non-imprimantes se retrouvent 
(presque) sur un même niveau.) 
impression à sublimation thermique, f 
<imp.tex>  
 •Thermosublimationsdruck, m  
 (Procédé d'impression indirecte par le-
quel l'image est pressée de la feuille de 
support sur le support d'impression 
textile (contenant du polyester) par su-
blimation, c'est-à-dire directement de 
l'état solide à l'état gazeux, à l'aide 
d'une presse à chaud.) 
impression à transfert numérique, f 
<tech.tex>  
  transfert numérique, m  
impression au cadre, f <imp>  
 •Durchdruck, m  
 (Procédés d'impression par lesquels les 
parties imprimantes de la forme d'im-
pression laissent passer l'encre.) 
impression au pochoir, f <imp>  
 •Schablonendruck, m  
 (Procédé d'impression au cadre dans 
lequel les parties imprimantes sont ou-
vertes d'une autre manière que comme 
un tamis.) 
impression d’essai, f <imp.tex>  
  •Testdruck, m  
 (Impression faite au cours de la mise 
en service d'une imprimante numé-
rique pour textiles et également entre-
temps pour contrôler le bon fonction-
nement de l'imprimante.) 
impression digitale directe, f <imp>  
  impression numérique directe, f  
impression directe sur textile, f 
<imp.tex>  
 •Textildirektdruck, m  
 (Procédé d'impression par lequel 
l'encre est appliquée directement sur le 
support textile sans utiliser de forme 
d'impression.) 
impression directe, f <imp>  
 •Direktdruck, m  
 (Procédé d'impression par lequel 
l'image est imprimée directement sur 
le produit textile sans utiliser de forme 
d'impression.) 
impression du tissu, f <imp.tex>  
  impression textile, f  
impression en relief, f <imp>  
 •Hochdruck, m  
 (Procédés d'impression pour lesquels 
les zones d'impression sont en saillie 
sur la forme d'impression par rapport 
aux zones de non-impression.) 
impression Flex nylon, f <imp.tex>  
  impression flex pour nylon, f BV  
impression flex pour nylon, f BV 
<imp.tex>  
 impression Flex nylon, f sprd  




 Nylon Flexdruck, m sprd  
 (Impression flex pour laquelle on uti-
lise des films spéciaux munis d'une 
colle thermofusible spéciale apte pour 
l'impression sur des supports d'impres-
sion textile de nylon.) 
impression Flex, f <imp.tex>  
  impression flex, f BV  
impression flex, f BV <imp.tex>  
 impression Flex, f sprd  
 flex  
 •Flexdruck, m  
 Flex, m  
 (Procédé d'impression par lequel un 
film flex est d'abord découpé par un 
traceur de découpe est ensuite appliqué 
sur un support d'impression textile à 
l'aide d'une presse à chaud.)  
impression Floc, f <imp.tex>  
  impression floc, f BV  
impression floc, f BV <imp.tex>  
 impression Floc, f sprd  
 •Flockdruck, m  
 Flock, m ugs  
 (Procédé d'impression par lequel un 
film floc est d'abord découpé par un 
traceur de découpe et qui est ensuite 
pressé sur un support d'impression tex-
tile à l'aide d'une presse à chaud.) 
impression jet d'encre, f <imp>  
 •Tintenstrahldruck, m  
 Farbstrahldruck, m  
 Ink Jet Printing, n  
 (Procédé d'impression par lequel les 
caractères ou les images sont 
formé(e)s par la projection de parti-
cules ou de gouttelettes d'encre sur le 
support d'impression.) 
impression laser, f <imp.tex>  
 •Laserdruck, m  
 (Procédé d'impression pour les acces-
soires textiles par lequel une image est 
d'abord imprimée sur un papier de sup-
port transparent à l'aide d'une impri-
mante laser et ensuite appliquée sur le 
support textile à l'aide d'une presse à 
chaud.) 
impression numérique directe, f 
<imp.tex>  
 digitale directe, f sprd  
 impression digitale directe, f sprd  
 procédé d'impression digitale directe, f  
 •direkter Digitaldruck, m DD  
 Digital Direkt, m sprd  
 Digital Direkt Druck, m sprd  
 digitaler Direktdruck, m  
 Digitaldruckverfahren, n  
 (Procédé d'impression effectué par une 
imprimante numérique qui est contrô-
lée par un ordinateur et qui vaporise 
l'encre directement sur le produit.) 
impression offset, f <imp>  
 •Indirekter Flachdruck, m  
 Offsetdruck, m  
 (Procédé d'impression indirecte par le-
quel la couleur d'impression est 
d'abord transférée à une surface inter-
médiaire entre la forme imprimante et 
le support et après "reportée" (de l'an-
glais "to set off") au support d'impres-
sion.) 
impression par film, f BV <imp.tex>  
 •Foliendruck, m  
 (Procédé d'impression par lequel un 
film découpé représente l'image à être 
imprimée sur le support d'impression 
textile, par exemple l'impression flex 
ou l'impression floc.) 
impression par flexographie, f <imp>  
 flexographie, f  
 •Flexodruck, m  
 (Procédé d'impression en relief qui uti-
lise des plaques souples et des écrans 
liquides à séchage rapide.)  
impression par transfert, f <imp.tex>  
 •Transferdruck, m  
 (Procédé d'impression indirecte par le-
quel l'image à imprimer, qui d'abord a 
été imprimée sur un film de support, 
est transférée sur un support d'impres-
sion textile à l'aide d'une presse à 
chaud.) 
impression plot, f <imp.tex>  




 Plottdruckverfahren, n  
 (Procédé d'impression par lequel les 
images à imprimer sont découpées 
d'un film flex ou floc par un traceur de 
découpe, échenillées et finalement ap-
pliquées sur un support d'impression 
textile à l'aide d'une presse à chaud.) 
impression Special Flex, f <imp.tex>  
  impression spéciale flex, f BV  
impression spéciale flex, f BV 
<imp.tex>  
 impression Special Flex, f sprd  
 •Spezial-Flexdruck, m  
 Special-Flex, m ugs sprd  
 Spezial-Flex, m ugs sprd  
 (Procédé d'impression flex utilisant des 
films qui peuvent être pressés sur des 
supports textiles spéciaux, par exemple 
sur des tissus lisses en polyester ou po-
lyamide ou qui eux- mêmes possèdent 
un aspect spécial, par exemple parce 
que leur membrane colorée contient 
des particules scintillantes.) 
impression textile au cadre, f BV 
<imp.tex>  
 •Filmdruck, m  
 (Dénomination de l'impression au 
cadre dans le domaine de l'ennoblisse-
ment textile.) 
impression textile, f <imp.tex>  
 impression du tissu, f  
 •Textildruck, m  
 Stoffdruck, m  
 (Application des images, des motifs ou 
du texte sous forme d'encre ou film 
d'impression sur un support d'impres-
sion textile.) 
imprimabilité, f <imp>  
 •Bedruckbarkeit, f  
 (Qualité d'un support d'impression qui 
caractérise son aptitude à être impri-
mée selon l'interaction entre l'encre/le 
film et le support d'impression.) 
imprimante laser, f <imp>  
 •Laserdrucker, m  
 (Imprimante qui utilise un procédé 
d'impression électrophotographique et 
qui est constituée d'un tambour photo-
sensible chargé électrostatiquement 
qui peut attirer l'encre pour former 
l'image à imprimer.) 
imprimante numérique contrôlée par 
ordinateur, f <imp>  
 •computergesteuerter Digitaldrucker, 
m  
 (Appareil pour exécuter des procédés 
d'impression dans lesquels l'image à 
imprimer est appliquée directement sur 
le support d'impression sans forme 
d'impression par une imprimante com-
mandée par ordinateur.) 
imprimante, f <imp>  
 •Drucker, m  
 (Appareil servant à imprimer sur des 
produits de différents matériaux.) 
imprimé, m <imp>  
 impression, f  
 •Druckerzeugnis, n  
 (L'image ou le texte produit d'mpres-
sion.) 
imprimerie, f <imp>  
 •Druckerei, f  
 (Lieu où l'on produit des impressions.) 
imprimeur, m <imp>  
 •Drucker, m  
 (Personne qui travaille avec les appa-
reils d'impression.) 
indicateur de pression, m <imp.tex>  
 affichage de la pression, f  
 •Druckanzeige, f  
 (Installation intégrée à même une 
presse à chaud et tqui indique la pres-
sion utilisée par la presse.) 
instrument de mesure de pression, m 
<imp.tex>  
 manomètre, m  
 indicateur de pression, m  
 •Druckmessgerät, n  
 Manometer, n  
 (Élément de la presse à chaud avec le-
quel on mesure la pression qui est ap-






jaune, adj <imp.tex>  
 •gelb, adj  
 (Couleur d'un film proche de la couleur 
du citron.) 
jaune d'or, adj <imp.tex>  
 •goldgelb, adj  
 (Couleur d'un film légèrement orangé 
et vif.) 
jaune fluo, adj <imp.tex>  
 •neongelb, adj  
 (Couleur d'un film d'un jaune vif et 
cru.) 
jersey, m <tech.tex>  
 •Jersey, m  
 (Tricot élastique réalisé avec de la 
laine, du coton ou des fibres synthé-
tiques.) 
lame à double aiguisage, f <trace>  
 •Doppelschliffklinge, f Summa  
 (Lame aiguisée des deux côtés utilisée 
par les traceurs de découpe.) 
lame à double tranchant, f <trace>  
  lame à double aiguisage, f  
lame flottante, f <trace>  
 lame glissante, f  
 •Schleppmesser, n  
 (Lame d'un traceur de découpe qui, au 
moment de changer la direction de dé-
coupe, est orientée par un mouvement 
spécifique du porte-lame a la surface 
du vinyle avant de pénétrer la matière.) 
lame glissante, f <trace>  
  lame flottante, f  
lame pour traceur de découpe, f 
<trace>  
 •Plottermesser, n  
 Klinge, f  
 (Outil de coupe de métal d'un traceur 
de découpe qui peut être fixé ou en ro-
tation et qui sert à couper la matière à 
transformer.) 
lame tangentielle, f <trace>  
 •Tangentialmesser, n  
 (Lame d'un traceur de découpe qui est 
d'abord levée au point de changement 
de direction, qui ensuite fait un mou-
vement de rotation et qui finalement 
est posée sur le film dans l'angle qui 
correspond à la ligne de découpe sui-
vante.) 
largeur de trait, f <inform>  
 •Linienstärke, f  
 (Largeur d'une linie dans une image 
vectorielle.) 
lavabilité, f <tech.tex>  
 •Waschbeständigkeit, f  
 Waschbarkeit, f  
 (Résistance de l'image imprimée sur le 
support d'impression textile au traite-
ment avec de l'eau et de lessive.) 
lavable en machine, adj <tech.tex>  
 •waschmaschinenfest, adj  
 (Qui peut être lavé en machine à laver 
sans être endommagé.) 
lavable, adj <gén>  
 •abwaschbar, adj  
 (Se laissant nettoyer à l'aide d'un li-
quide, par exemple avec de  l'eau.) 
lavande, adj inv <imp.tex>  
 •lavendel, adj  
 (Couleur d'un film d'un mauve pâle.)  
lila, adj <imp.tex>  
  mauve, adj  
liquide de prétraitement, m <imp.tex>  
 •Vorsprüher, m  
 (Solution qui est appliquée sur le sup-
port d'impression textile avant l'im-
pression numérique directe pour assu-
rer que l'encre soit fixée sur le tissu 
pendant le processus de séchage.) 
liquide de transfert, m BV <imp>  
 toner liquide, m  
 •Transferflüssigkeit, f  
 Flüssigtoner, m  
 (Liquide contenant des particules 
d'encre utilisé pour l'impression au la-
ser.) 
lisse, adj <srfc>  
 •glatt, adj  
 (Qui n'offre pas d'aspérité.) [Larousse 
2008:592] 
logiciel d'imbrication, m <trace>  
 •Schachtelprogramm, n  




 (Programme informatique qui place les 
parties d'image sur le film d'impression 
d'une couleur d'une manière spéciale 
pour économiser du matériau pendant 
la découpe.) 
logiciel de dessin vectoriel, m <inform>  
 •Vektorgrafikprogramm, n  
 (Programme informatique pour créer 
des images, des logos et des illustra-
tions comme images vectorielles.) 
machine à imprimer, f <imp>  
 •Druckmaschine, f  
 (Appareil de réproduction par lequel 
une image sous forme de film ou 
d'encre est imprimée sur un support 
d'impression.) 
magenta, adj <imp.tex>  
 •magenta, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur viola-
cée.) 
manche, f <vêt>  
 •Ärmel, m  
 (Partie du vêtement qui entoure le 
bras.) [Larousse 2008:613] 
manomètre, m <imp.tex>  
  instrument de mesure de pression, 
m  
manuel, adj <gén>  
 •manuell, adj  
 (Exécuté à la main.) 
marron, adj <imp.tex>  
 chocolat, adj sprd  
 •braun, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur de la 
terre humide.) 
masse par unité de surface, f <tech.tex>  
 grammage, m  
 •Flächengewicht, n  
 Stoffdichte, f sprd  
 (Masse d'un textile par unité de surface 
dans le cadre des vêtements textiles, 
généralement indiquée en g/m².) 
mauve, adj <imp.tex>  
 lila, adj sprd  
 •lila, adj  
 (Couleur d'un film d'un violet pâle.) 
 
mélange autotypique, m <imp>  
 •autotypische Farbmischung, f  
 (Combinaison de synthèse additive et 
soustractive dans l'impression à quatre 
couleurs.) 
mise à l'échelle, f <inform>  
 redimensionnement d'image, m  
 •Skalierung, f  
 (Dans l'infographie, l'agrandissement 
ou la réduction de l'ensemble ou d'une 
partie d'une image avec un facteur fixe  
dans chaque direction.) 
modèle d'impression, m <imp>  
 •Druckvorlage, f  
 (Image ou texte servant de base pour 
l'impression sur un support d'impres-
sion textile.) 
monomère, m <chim>  
 •Monomer, n  
 •Einteil, n  
 (Composé chimique, généralement de 
faible masse moléculaire, pouvant être 
converti en polymère s'il est combiné à 
un monomère identique ou à d'autres 
composés chimiques.) [NF EN 
923+A1] 
motif, m <inform>  
 design, m sprd  
 •Design, n sprd  
 Motiv, n  
 Motivvorlage, f  
 (Image numérique qui sert de modèle 
pour l'impression.) 
navy, adj <imp.tex>  
  bleu marine, adj  
numérique, adj <inform>  
 •digital, adj  
 (Qualifie des données représentées par 
des chiffres ainsi que les processus et 
les unités fonctionnelles qui utilisent 
ces données.) 
nylon, m <tech.tex>  
 •Nylon, n  
 (Polyamide [...] utilisé pour la produc-
tion des objets moulés, de fibres tex-
tiles, etc. Bien que désignant souvent 




est, à l'origine, le polyamide 66.) [La-
rousse 2008:699] 
opaque, adj <gén>  
  couvrant, adj  
opération, f <log>  
 •Arbeitsvorgang, m  
 (Travail ou tâche comprenant une ou 
plusieurs composantes de travail, gé-
néralement exécutée(s) dans un seul 
lieu.) 
or métallique, adj <imp.tex>  
  or paillette, adj  
or paillette, adj  sprd <imp.tex>  
 or métallique, adj  
 •gold glitzer, adj sprd  
 gold-metallic, adj sprd  
 (Couleur d'un film à impression spé-
ciale flex qui brille comme l'or.) 
orange, adj <imp.tex>  
 •orange, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur du 
fruit orange.) 
ôter, vt <imp.tex>  
 •abziehen, vt  
 (Enlever le film de support après avoir 
pressé l'image sur le support d'impres-
sion textile par une presse à chaud.) 
PA <tech.tex>  
  polyamide, m  
palette d'impression, f <imp.tex>  
 •Palette, f  
 (Élément plat et rectangulaire de métal 
d'une imprimante numérique sur lequel 
on positionne le support d'impression 
textile.) 
PAN <tech.tex>  
  fibre acrylique, f  
papier buvard, m <imp.tex>  
 •Löschpapier, n  
 (Papier qui absorbe la colle thermo-
fusible sortant aux bords du film flex 
ou floc pendant l'application de l'image 
sur le support d'impression textile.) 
papier de transfert, m <imp.tex> 
 •Transferpapier, n  
 (Papier recouvert sur lequel l’image est 
imprimée par une imprimante laser ou 
par une imprimante jet d’encre et du-
quel l’image est transférée sur le sup-
port d’impression textile.) 
papier transfert pour impression en su-
blimation, m <imp.tex>  
 •Sublimationspapier, n  
 (Papier imprimable qui sert de support 
d'impression pour l'impression à subli-
mation thermique.) 
particules d'encre, m, pl <imp>  
 •Tintenpartikel, n, pl  
 (Corps solides de colorants de la taille 
de quelques diamètres de molécules 
jusqu'à quelques dixièmes de milli-
mètres, qui forment la couleur d'im-
pression avec laquelle des supports 
d'impression sont imprimés.) 
partie d'image, f <imp.tex>  
 •Motivteil, n  
 (Partie unicolore d'un motif à imprimer 
qui est découpée d'un film flex ou floc 
par un traceur de découpe.) 
passepoil, m <tech.tex>  
 •Paspel, f  
 (Bande de tissu, de cuir etc., prise en 
double dans une couture et formant 
une garniture en relief.) [Larousse 
2008:748] 
patte de boutonnage, f <tech.tex>  
 •Knopfleiste, f  
 (Bande de tissu renforcée d'un vête-
ment sur laquelle sont cousus les bou-
touns.) 
perméable, adj <gén>  
 •durchlässig, adj  
 (Qui se lsaisse traverser par des li-
quides, par des gaz.) [Larousse 
2008:763] 
personne chargée de l'échenillage, f BV 
<imp.tex>  
 •Entgitterer, m  
 (Personne qui enlève les morceaux su-
perflus du film d'impression après qu'il 
ait été découpé par un traceur de dé-
coupe afin que seulement les parties de 
l'image nécessaires à l'impression de-




personne chargée du pressage, f BV 
<imp.tex>  
 •Presser, m  
 (Personne chargée de presser les film 
d'impression sur le support d'impres-
sion textile à l'aide d'une presse à 
chaud.) 
personne qui travaille avec un traceur 
de découpe, f BV <trace>  
 •Plotterer, m ugs  
 (Personne chargée de la découpe des 
films d'impression, de l'installation, du 
maintien et du bon fonctionnement du 
traceur de découpe.) 
perte de qualité, f <imp.tex>  
 •Qualitätsverlust, m  
 (Influence négative sur la qualité du ré-
sultat de l'impression à cause d'une 
image numérique de mauvaise qualité 
utilisée pour l'impression ou à cause 
d'un support d'impression textile ina-
dapté.) 
PES <tech.tex>  
  polyester, m  
piqué, m <tech.tex>  
 •Piqué, m  
 •Pikee, m  
 (Étoffe de coton formée de deux tissus 
appliqués l'un sur l'autre et unis par des 
points formant des dessins.) [Larousse 
2008:780] 
pixel, m <inform>  
 •Pixel, n  
 (La plus petite partie d'une image pro-
duite ou traitée électroniquement, défi-
nie par sa couleur et sa luminosité.) 
[Larousse 2008:783] 
placer, vt <gén>  
 •platzieren, vt  
 (Mettre à un endroit déterminé.) 
plan d'imbrication, m <trace>  
 •Schachtelplan, m  
 (Plan créé par un programme infirma-
tique pour la découpe économisante de 
matériau par un traceur de découpe.) 
plateau chauffant, m <imp.tex>  
 •Heizplatte, f  
 (Élement plat et de métal de la presse à 
chaud qui est chauffée électriquement 
pour presser l'image à imprimer sur un 
support d'impression textile.) 
plateau d'impression des casquettes, m 
BV <imp.tex>  
 •Cap-Basisplatte, f  
 (Plateau inférieur pour les presses à 
chaud qui, grâce à sa forme courbe, est 
utilisé pour l'impression des cas-
quettes.) 
plateau d'impression des manches, m 
BV <imp.tex>  
 •Ärmelplatte, f  
 (Plateau inférieur d'une presse à chaud 
qui, grâce à sa forme spéciale, est uti-
lisé pour presser des motifs sur les 
manches d'un vêtement.) 
plateau inférieur, m <imp.tex>  
 •Arbeitsplatte, f  
 Basisplatte, f  
 (Partie de la presse à chaud sur laquelle 
est placé le produit à imprimer.) 
plotter de découpe, m <trace>  
  traceur de découpe, m  
plotter, vt <trace>  
 •plotten, vt  
 ausplotten, vt  
 (Découper un film d'impression par un 
traceur de découpe.) 
pneumatique, adj <pneu>  
 •pneumatisch, adj  
 (Qui fonctionne avec de l'air com-
primé.) [Larousse 2008:791] 
POD <imp>  
  impression à la demande, f  
point d'ancrage, m <inform>  
 •Ankerpunkt, m  
 (Point final d'un tracé d'un graphique 
vectoriel.) 
point de trame, m <inform>  
 •Rasterpunkt, m  
 (Un seul point d'une image matri-
cielle.) 
points d'encre par pouce, m (ppp) <in-
form>  




 Farbpunkte pro Zoll, f, pl  
 (Unité de la définition d'image.) 
polyaddition, f  <chim> 
  polymérisation par addition, f  
polyamide, m (PA) <tech.tex>  
 •Polyamid, n PA  
 Polyamidfaser, f  
 (Polymère créé par polymérisation par 
condensation (dans lequel la liaison ré-
pétée dans la chaîne est -NH-CO-) qui 
est utilisé comme support d'impression 
textile.) 
polycondensation, f  <chim> 
  polymérisation par condensation, f  
polyester, m (PES) <tech.tex>  
 •Polyester, n PES  
 (Polymère créé par polymérisation par 
condensation (dans lequel la liaison ré-
pétée dans la chaîne est -CO-O-) qui 
est utilisé comme support d'impression 
textile.) 
polymère synthétique, m <tech.tex>  
 •synthetisches Polymer, n  
 (Polymère créé à l'aide des processus 
chimiques et donc créé par l'homme.) 
polymère, m <chim>  
 •Polymer, n  
 Kettenmolekül, n  
 (Substance composée de molécules ca-
ractérisées par un grand nombre de ré-
pétitions d'une ou de plusieurs espèces 
d'atomes ou de groupes d'atomes (mo-
tif constitutionnel), reliées entre elles 
en quantité suffisante pour conduire à 
un ensemble de propriétés qui ne va-
rient pratiquement pas avec l'ajout ou 
le retrait d'un seul ou de quelques mo-
tifs constitutionnels.) [NF EN 
923+A1] 
polymérisation par addition, f <chim>  
 polyaddition, f  
 •Polyaddition, f  
 (Polymerisation au cours de laquelle 
les monomères sont reliés entre eux 
sans qu'il y ait division de molécules 
d'eau ou d'autres molécules simples.) 
[ISO 1382] 
polymérisation par condensation, f 
<chim>  
 polycondensation, f  
 •Polykondensation, f  
 (Polymérisation selon un processus de 
condensation répétée (c'est-à-dire avec 
l'élimination de molécules simples 
telles que l'eau)). [ISO 472] 
polymérisation, f <chim>  
 •Polymerisation, f  
 (Processus de transformation d'un mo-
nomère ou d'un melange de mono-
mères en un polymère.) [ISO 472] 
porte-lame, m <trace>  
 •Messerkopf, m  
 (Support de la lame d'un traceur de dé-
coupe.) 
porte-outil, m <trace>  
 •Werkzeugkopf, m  
 (Élément du traceur de découpe qui 
sert à fixer et à guider la lame.) 
porte-rouleau, m <trace>  
  barre porte-rouleau, f  
pouvoir couvrant, m <srfc>  
 •Deckkraft, f  
 Deckfähigkeit, f  
 (Qualité d'une couleur de ne pas laisser 
entrevoir la couleur du fond à travers 
cette première.) 
ppp  <inform> 
  points par pouce, m  
prépresser, vt <imp.tex>  
 •Vorpressen, n  
 (Opération avant l'application de 
l'image à imprimer sur le support d'im-
pression par la presse à chaud pendant 
laquelle la partie sur laquelle l'image 
sera imprimée est pressée une fois par 
la presse à chaud pour défroisser et 
pour chauffer le tissu.) 
prérevêtement, m <imp.tex>  
 •Vorbeschichten, n  
 (Application d'une membrane apte 
pour l'impression par transfert sur des 
supports d'impression textile sur un 





près du corps, adj <tech.tex>  
 •körperbetont, adj  
 figurbetont, adj  
 (Se dit d'un vêtement ou de la coupe 
d'un vêtement qui épouse la forme du 
corps.)  
pressage, m <imp.tex>  
 •Pressen, n  
 (Application du film d'impression sur 
le support d'impression textile dans le 
procédé d'impression plot à l'aide 
d'une presse à chaud.) 
presse à casquette, f <imp.tex>  
 •Kappenpresse, f  
 Cap-Presse, f  
 (Presse à transfert équipée des plateaux 
courbés pour presser des motifs sur des 
casquettes.) 
presse à chaud pneumatique, f 
<imp.tex>  
 •pneumatische Transferpresse, f  
 (Presse à chaud alimentée avec de l'air 
comprimé d'un compresseur.) 
presse à chaud swing, f  <imp.tex> 
  presse à double plateau, f  
presse à chaud, f <imp.tex>  
 presse à transfert, f  
 •Transferpresse, f  
 (Machine qui applique des images à 
imprimer sur des supports d'impres-
sion textile par un plateau chauffant 
qui est pressé sur un plateau inférieur.) 
presse à double plateau, f <imp.tex>  
 presse à chaud swing, f  
 •Schwenkpresse, f  
 (Presse à chaud avec un plateau chauf-
fant qui peut être tourné au-dessus de 
chacun des deux plateaux inférieurs.) 
presse à transfert, f <imp.tex>  
  presse à chaud, f  
pression d'application, f <pneu>  
 •Anpressdruck, m  
 Pressdruck, m  
 (Force nécessaire pour le transfert du 
film à imprimer ou d'une image impri-
mée d'un film de support sur le support 
d'impression textile.) 
pression, f <phys>  
 •Druck, m  
 (Force exercée sur une surface.) [La-
rousse 2008:819] 
prétraitement, m <tech.tex>  
 •Vorbehandlung, f  
 (Traitement d'un produit textile qui est 
exécuté par le fabricant et qui peut 
avoir pour conséquence que l'impres-
sion numérique directe ne peut pas être 
appliquée sur le produit traité parce 
que, par exemple, l'encre ne peut pas 
pénétrer le tissu.) 
Print on Demand, m <imp>  
  impression à la demande, f  
procédé d'impression digitale directe, f 
<imp.tex>  
  impression numérique directe, f  
procédé d'impression textile, m 
<imp.tex>  
 •Textildruckverfahren, n  
 (Procédé d'application des images, des 
motifs ou du texte sous forme d'encre 
ou de film d'impression sur un support 
d'impression textile.) 
procédé d'impression, m <imp>  
 •Druckverfahren, n  
 (Les types d'impression différenciés 
selon les diverses technologies d'im-
pression employées.) 
procédé d'imprimer, m <imp>  
  procédé d'impression, m  
procédé électrostatique, m <imp>  
 électrophotographie, f  
 •Elektrophotographie, f  
 Elektrofotografie, f  
 (Procédé photographique mettant en 
jeu la photoconductibilité de certains 
minéraux (sélénium, oxyde de zinc, 
etc.) ou organiques pour former une 
image électrostatique rendue générale-
ment visible par le dépôt d'un pigment 
pulvérulent chargé électriquement.) 
[ISO 6196-8] 
processus de séchage, m <séch>  




 (Processus de l'évaporation du liquide 
des supports d'impression textile direc-
tement après l'impression numérique 
directe dans des machines spéciales.) 
programme de traitement d'image, m 
<inform>  
 •Bildbearbeitungsprogramm, n  
 (Programme informatique avec lequel 
les images matricielles peuvent être 
créées et modifiées.) 
quadrichromie, f <imp>  
 •CMYK-Prinzip, n  
 CMYK-Farbmodell, n  
 (Synthèse soustractive des couleurs 
cyan, magenta, jaune et noir qui est la 
base de l'impression en quatre couleurs 
moderne.) 
qualité d'impression, f <imp>  
 •Druckqualität, f  
 (Qualité du résultat du processus de 
l'impression.) 
qualité de l'image, f <inform>  
 •Bildqualität, f  
 (Totalité des qualités et des défauts 
d'une image numérique qui détermi-
nent le résultat de l'impression.) 
quantité d'air absorbé, f <imp.tex>  
 •Luftbedarf, m  
 (Quantité d'air nécessaire pour une 
opération d'une presse à chaud.) 
racle, m <imp>  
 •Rakel, f  
 (Outil en bois, caoutchouc ou métal 
utilisé par exemple dans la sérigraphie 
pour étaler l'encre sur la maille placée 
au-dessus du support d'impression et 
pour la faire passer au travers de la 
maille en fine couche.) 
rainure de découpe, f BV <trace>  
 •Schneidnut, f  
 (Rainure sur la face d'un traceur de dé-
coupe le long de laquelle une partie 
découpée du rouleau de découpe est 
coupée à l'aide de l'unité de découpe 
transversale.) 
rayonnement infrarouge, m <phys>  
 •Infrarotstrahlung, f  
 (Rayonnement optique dont les lon-
gueurs d'onde sont supérieures à celles 
du rayonnement visible.) [ISO 4007] 
redimensionnement d'image, m  <in-
form> 
  mise à l'échelle, f  
réglage de la pression, m <imp.tex>  
 •Druckeinstellung, f  
 (Détermination de la pression utilisée 
par une presse à chaud.) 
réglage de la température, m <imp.tex>  
 •Temperatureinstellung, f  
 (Détermination de la température en 
dégrés Celsius ou en dégrés Fahrenheit 
jusqu'à laquelle doivent s'échauffer les 
plateaux chauffants de la presse à 
chaud.) 
réglage du temps, m <imp.tex>  
 •Zeiteinstellung, f  
 (Réglage de la durée d'une opération 
d'une presse à chaud.) 
réservoir, m <imp.tex>  
 •Tank, m  
 (Récipient dans l'imprimante numé-
rique pour textiles pour stocker le li-
quide de prétraitement qui est appliqué 
sur le support d'impression textile 
avant l'impression.) 
résistance à l'abrasion, f <tech.tex>  
 •Scheuerfestigkeit, f  
 (Résistance des textiles à l'usage par 
une action mécanique.) 
résistance à la lumière, f <imp>  
 résistance de la couleur à la lumière, f  
 •Lichtechtheit, f  
 (Capacité d'un produit imprimé de 
maintenir sa couleur d'origine en dépit 
de son exposition à la lumière.)  
résistance de la couleur à la lumière, f 
<imp>  
 résistance à la lumière, f  
résolution de l'image, f <inform>  
  résolution, f  
résolution, f <inform>  
 résolution de l'image, f ugs  
 •Auflösung, f ppi  




 (Finesse des détails d'une image matri-
cielle mesurée en pixels par pouce.) 
respirant, adj <tech.tex>  
 •atmungsaktiv, adj  
 atmend, adj  
 (Qualité d'un tissu de laisser fuir la va-
peur d'eau de la peau vers l'extérieur.) 
rose fluo, adj <imp.tex>  
 •neonpink, adj  
 (Couleur d'un film d'un rose vif et cru.) 
rose, adj <druck.tex>  
 •pink, adj  
 (Couleur d'un film d'un pourpre pâle.)  
rouge burgundy, adj  <imp.tex> 
  bourgogne, adj  
rouge, adj <imp.tex>  
 •rot, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur du 
sang, du coquelicot, etc.)  
rouleau de matériau, m <imp.tex>  
 •Materialrolle, f  
 Folienrolle, f  
 (Bande enroulée du film d'impression.) 
rouleau de support, m <trace>  
  barre porte-rouleau, f  
roulette de friction, f <trace>  
  galet, m  
roulette de traction, f <trace>  
  galet, m  
sable, adj <imp.tex>  
 •sand, adj  
 (Couleur d'un film d'un beige très 
clair.)  
séchage en tambour, m <séch>  
 •Trocknen im Wäschetrockner, n  
 Trocknen im Tumbler, n  
 (Opération effectuée sur des articles 
textiles après lavage et extraction de 
l’eau, en vue d’éliminer l'eau rési-
duelle au moyen d'air chaud dans un 
tambour en rotation.) [ISO 3758] 
séchage par convection, m <séch>  
 •Konvektionstrocknung, f  
 (Séchage par lequel les encres d'im-
pression sont séchées par l'air chaud 
ou froid. Le courant d'air sert de four-
nisseur de chaleur et de vecteur d'hu-
midité.) 
séchage, m <séch>  
 •Trocknen, n  
 (Traitement après l'impression numé-
rique directe qui a pour but d'éliminer 
par évaporation tout le liquide qui se 
trouve incorporé au support d'impres-
sion textile.) 
séchoir à convoyeur, m <séch>  
 •Bandtrockner, m  
 (Appareil à sechage continue les pro-
duits textiles imprimés par l'impres-
sion numérique directe.) 
séchoir à gaz, m <séch>  
 •Gastrockner, m  
 gasbeheizter Trockner, m  
 (Séchoir (en continu) qui est chauffé 
par une flamme de gaz et qui sert à sé-
cher des produits textiles imprimés par 
l'impression numérique directe et qui 
ainsi assure la durabilité de l'encre 
d'impression sur le médium textile.) 
séchoir électrique, m <séch>  
 •Elektrotrockner, m  
 elektrisch beheizter Trockner, m  
 (Séchoir (en continu) chauffé électri-
quement avec lequel des produits tex-
tiles imprimés par impression numé-
rique directe peuvent être séchés et 
l'encre ainsi fixée sur le support d'im-
pression.) 
séchoir en continu, m <séch>  
 séchoir tunnel, m  
 •Durchlauftrockner, m  
 •Tunneltrockner, m  
(Séchoir comportant des ouvertures par 
lesquelles les  matériaux à traiter peu-
vent être introduits et extraits  (trans-
portés) en continu.) [NF EN 1539] 
séchoir tunnel, m <séch>  
  séchoir en continu, m  
séchoir, m <séch>  




 (Machine par laquelle les supports 
d'impression textile sont traités direc-
tement après l'impression numérique 
directe pour que l'encre passe de l'état 
liquide à l'état solide et pour que le li-
quide de prétraitement appliqué sur le 
support d'impression textile avant l'im-
pression s'évapore.) 
sérigraphie, f <imp>  
 •Siebdruck, m  
 (Procédé d'impression dans lequel un 
motif est imprimé sur le support d'im-
pression à travers un tamis de soie ou 
un autre écran.) 
solidité de la couleur à la lumière, f 
<imp>  
  solidité à la lumière, f  
stabilité de couleurs, f <imp>  
 •Dauerhaftigkeit von Farben, f  
 (Durabilité des couleurs imprimées ou 
des couleurs avec lesquelles un produit 
textile a été teint.) 
Stretch, m <tech.tex>  
 •Stretch, m  
 (Désignation pour les tissus rendus 
élastiques dans le sens de la largeur.) 
sublimation, f <phys>  
 •Sublimation, f  
 (Passage direct d'un corps de l'état so-
lide à l'état gazeux.) 
substrat d'impression, m <imp>  
  support d'impression, m  
support d'impression, m <imp>  
 substrat d'impression, m  
 •Bedruckstoff, m  
 Druckträger, m  
 Substrat, n  
 (Matériau portant l'image imprimée.) 
[ISO 12647] 
symbole, m <inform>  
 •Symbol, n  
 (Représentation graphique d'un con-
cept, reconnue dans un contexte déter-
miné.) [ISO/IEC 19762-1] 
synthèse additive des couleurs, f <imp>  
 synthèse additive, f  
 trichromie additive, f  
 •additive Farbmischung, f  
 additive Mischung, f  
 Lichtfarbenmischung, f  
 additive Farbsynthese, f  
 RGB-Farbmodell, n  
 (L'opération qui consiste en combiner 
la lumière de plusieurs sources colo-
rées afin d'obtenir une nouvelle cou-
leur. Les couleurs primaires générale-
ment utilisées sont au nombre de trois: 
le rouge, le vert et le bleu.) [Dulieu 
2012:132] 
synthèse additive, f  <imp> 
  synthèse additive des couleurs, f  
synthèse soustractive des couleurs, f 
<imp>  
 synthèse soustractive, f  
 synthèse soustractive trichrome, f  
 •subtraktive Farbmischung, f  
 subtraktive Mischung, f  
 Körperfarbenmischung, f  
 (Technique de restitution des couleurs, 
dans laquelle la sensation colorée est 
produite à partir de la superposition de 
trois images tirées en jaune, magenta 
et cyan.) [Larousse 2008:984] 
synthèse soustractive trichrome, f  
<imp> 
  synthèse soustractive des couleurs, f  
synthèse soustractive, f  <imp> 
  synthèse soustractive des couleurs, f  
table de support, f <imp.tex>  
 table de travail, f  
 •Unterschrank, m  
 (Meuble, le plus souvent mise à la dis-
position par le fabricant ou le distribu-
teur, sur lequel la presse à chaud est 
placée.) 
table de travail, f <imp.tex>  
  table de support, f  
taille du fichier, f <inform>  
 •Dateigröße, f  
 (Masse des données comprises dans un 
fichier telle que mésurée en bits.) 
tambour d'entraînement, m <trace>  




 (Élement d'un traceur de découpe qui 
est placé sous le film et qui transporte 
le film quand les galets sont abaissés.) 
tambour photosensible, m <imp>  
 •Fotobelichtungszylinder, m  
 (Cylindre dans une imprimante laser 
sur lequel est créée une image électro-
photographique latente et qui est re-
couvert de particules de toner.) 
tapis de silicone, m <imp.tex>  
 •Silikonmatte, f  
 (Pièce rectangulaire de silicone résis-
tant à la chaleur par laquelle le plateau 
inférieur des presses à chaud est recou-
vert pour protéger les matériaux sen-
sibles ou pour compenser des rugosi-
tés.) 
tapis de téflon, m <druck.tex>  
  feuille de téflon, f  
temps de passage, m <séch>  
 durée de passage, f  
 •Durchlaufzeit, f  
 (Temps pendant lequel un produit tex-
tile imprimé passe par le séchoir.) 
temps de préchauffage, f <imp.tex>  
 •Vorheizzeit, f  
 Aufheizzeit, f  
 (Temps jusqu'à ce que la presse à 
chaud ait atteint la température néces-
saire pour l'usage.) 
temps de transfert, m <imp.tex>  
 •Transferdauer, f  
 (Temps pendant lequel l'image à impri-
mer est pressée sur le support d'im-
pression textile.) 
tête d'impression, f <imp>  
 •Druckkopf, m  
 (Partie mobile de différentes types 
d'imprimantes, par exemple des impri-
mantes à jet d'encre, qui se déplace 
ligne par ligne et qui met l'image à im-
primer sur le support d'impression en 
aplats ou en points de trame.)  
textiles, m, pl <tech.tex>  
 •Textilien, n, pl  
 (Tous les produits de l'industrie textile 
et de la production de fibres artifi-
cielles et synthétiques) 
tissu, m <tech.tex>  
 •Gewebe, n  
 (Matériau obtenu par l'assemblage de 
fils entrelacés.) [Larousse 2008:1014] 
toner liquide, m <imp>  
  liquide de transfert, m BV  
tracé, m <inform>  
 •Pfad, m  
 (Points dans une image vectorielle re-
liés entre eux par des lignes et des 
courbes.) 
traceur de découpe, m <trace>  
 plotter de découpe, m  
 •Schneideplotter, m  
 Schneidplotter, m  
 (Traceur qui utilise des lames au lieu 
des stylos, qui découpent les contours 
d'une image vectorielle, par exemple 
sur un film flex ou floc, sans endom-
mager le film de support.) 
tramage, m <imp>  
 •Aufrastern, n  
 Rasterung, f  
 (Procédé de création des niveaux de 
gris et des demi-tons en créant des es-
paces entre les points de couleur dans 
l'usage du mélange autotypique.) 
tramer, vt <inform>  
 •rastern, vt  
 (Diviser une image en points.) 
transfert numérique, m  sprd <tech.tex>  
 impression à transfert numérique, f  
 •Digitaltransfer, m DT sprd  
 digitaler Transferdruck, m  
 (Procédé d'impression par lequel 
l'image à imprimer est d'abord impri-
mée sur un film spécial transparent et 
ensuite appliquée sur le produit textile 
à l'aide d'une presse à chaud.) 
transparence, f <inform>  
 •Transparenz, f  
 (Partie d'une image matricielle, le plus 
souvent l'arrière-plan, qui est transpa-




textile soit visible et pour qu'il n'y ait 
pas de cadre rectangulaire autour de 
l'image imprimée.) 
transparent, adj <imp.tex>  
 •transparent, adj  
 (Qui, se laissant traverser par la lu-
mière, permet de distinguer nettement 
les objets à travers de son épaisseur.) 
[Larousse 2008:1028] 
trichromie additive, f  <imp> 
  synthèse additive des couleurs, f  
tuyau de l'air comprimé, m <imp.tex>  
 •Druckluftschlauch, m  
 (Tube souple en matière plastique par 
lequel l'air comprimé est conduit vers 
la presse à chaud pneumatique.) 
unicolore, adj <gén>  
 •einfarbig, adj  
 (D'une seule couleur.) 
unité de contrôle de température, f 
<élect>  
 •Temperaturkontrolleinheit, f  
 (Module d'une imprimante numérique 
pour textiles pour  surveiller la tempé-
rature de service de l'imprimante.) 
unité de découpe transversale, f <trace>  
 •Querabschneider-Einheit, f  
 Crosscutter-Einheit, f  
 Manuelles Schneidemesser, n Summa  
 (Élement d'un traceur de découpe qui 
coupe une partie découpée par le tra-
ceur du rouleau de matériau.) 
vecteur, m <math>  
 •Vektor, m  
 (Valeur de segment de droite orientée 
caractérisée habituellement par un en-
semble ordonné de valeurs scalaires.) 
[ISO 19762] 
veloutage, m <tex.tech>  
  flocage, m  
velouté, adj <tech.tex>  
 •samtig, adj  
 samtartig, adj  
 (Doux comme le velours.) 
ventilation, f  <séch> 
  aération, f  
 
ventiler, vt  <séch> 
  aérer, vt  
vert clair, adj <imp.tex>  
 •hellgrün, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur de 
l'herbe claire.) 
vert émeraude, adj <imp.tex>  
 •smaragdgrün, adj  
 (Couleur d'un film d'un vert lumineux.)  
vert fluo, adj <imp.tex>  
 •neongrün, adj  
 (Couleur d'un film d'un vert vif et cru.) 
vert pomme, adj <imp.tex>  
 •apfelgrün, adj  
 (Couleur d'un film flex du vert vif 
d'une pomme.) 
vert, adj <imp.tex>  
 •grün, adj  
 (Couleur d'un film de la couleur de 
l'herbe.)  
viscose, f <tech.tex>  
 •Viskosefasern, f, pl 
 Viskose, f  
 (Cellulose sodique employée pour la 
fabrication de fibres (rayonne, fi-
branne) et de pellicules transparentes.) 
[Larousse 2008:1071] 
vitesse d'impression, f <imp>  
 •Druckgeschwindigkeit, f  
 (Rapidité du processus d'impression.) 
zone à imprimer, f <imp.tex>  
 •Druckbereich, m  







8.  Schlussbetrachtung dieser Terminologiearbeit und Ausblick 
In dieser Arbeit wurde die Terminologie des Textildrucks im Bereich Print-on-Demand un-
tersucht. Dabei erfolgte inhaltlich und terminologisch eine Orientierung an den verwendeten 
Druckverfahren im Leipziger Unternehmen sprd.net AG. Das Ziel der durchgeführten Unter-
suchung war eine umfangreiche Analyse der Termini des Textildrucks im Bereich 
Print-on-Demand im Deutschen und Französischen, welche in erster Linie den Mitarbeitern 
des Kundenservice für Deutsch und Französisch, aber auch den Mitarbeitern anderer Abtei-
lungen der sprd.net AG zur Verfügung gestellt wird. Das zur Analyse erstellte Glossar soll 
die tägliche Arbeit im Kundenservice erleichtern, indem schnell auf die für die Kommunika-
tion per E-Mail oder per Telefon benötigten Termini zugegriffen werden kann. Außerdem 
soll es durch die einheitliche Verwendung der Terminologie dieses Fachgebiets Verständi-
gungsschwierigkeiten in der Kundenkommunikation vermindern. 
 
Im fachgebietsbezogenen Teil der Arbeit wurde zunächst das Unternehmen sprd.net AG vor-
gestellt, um Außenstehenden das Tätigkeitsfeld des Unternehmens näher zu bringen und um 
die sprachlichen, kulturellen und fachlichen Dimensionen zu verdeutlichen, mit denen die 
Mitarbeiter des Kundenservice bei ihrer täglichen Arbeit konfrontiert sind. Des Weiteren 
wurde näher betrachtet, was Print-on-Demand, also den „Druck auf Nachfrage“ ausmacht. 
Anschließend folgte die Darlegung der für das Fachgebiet entscheidenden Aspekte des Tex-
tildrucks, angefangen bei den unterschiedlichen Druckverfahren, die bei Spreadshirt verwen-
det werden, über die für den Druck verwendeten Bedruckstoffe und deren Eigenschaften und 
Eignung für verschiedene Druckverfahren bis hin zu den während des gesamten Prozesses 
von der Vorbereitung des Druckbildes bis hin zur Fertigstellung des bedruckten Produktes 
verwendeten Maschinen. Der fachliche Teil kann sowohl vor allem von neuen Mitarbeitern 
des Kundenservice der sprd.net AG genutzt werden, die von Anfang an auf alle Fragen und 
Probleme der Kunden eingehen können müssen und Antworten und Lösungen finden müs-
sen, als auch von Übersetzern und Dolmetschern, die sich zur Vorbereitung auf einen Einsatz 





Im Anschluss an die fachliche Betrachtung folgte die Analyse der Terminologie, wobei zu-
nächst einige Grundlagen der Terminologielehre und deren praktische Umsetzung, der Ter-
minologiearbeit, erläutert wurden. Es folgte die Analyse der Bezeichnungen im Textildruck 
im Bereich Print-on-Demand hinsichtlich der Benennungsbildungsverfahren. Synonymie, 
Polysemie, Homonymie und terminologische Lücken wurden als Sonder- bzw. Problemfälle 
untersucht. Abschließend wurden einige firmenspezifische terminologische Besonderheiten 
dargestellt und diskutiert.  
Es konnte festgestellt werden, dass firmenspezifische Terminologie existiert, diese auch so-
wohl in der internen Kommunikation als auch in der Kommunikation mit den Kunden ange-
wendet wird und durch firmenspezifische Benennungsbildung teilweise Alleinstellungs-
merkmale gebildet werden. 
 
Insgesamt konnte festgestellt werden, dass auf dem Fachgebiet des Textildrucks für den Be-
reich Print-on-Demand sehr wenig zuverlässige Literatur zur Verfügung steht. Es wird ver-
mutet, dass dies dem Umstand geschuldet ist, dass der personalisierte und auf Nachfrage 
angefertigte Druck auf Textilien in Kombination mit der Nachfragemöglichkeit aus aller 
Welt über das Internet ein noch sehr junges Phänomen darstellt, das bisher noch sehr wenig 
untersucht wurde. Gerade diese Arbeit zeigt also, welchen Stellenwert die – zunächst de-
skriptive – Terminologiearbeit hat oder haben sollte für Institutionen, Unternehmen und auch 
für jeden Sprachmittler, um die Fachkommunikation zu erleichtern. Andere Fachgebiete, de-
ren Thematik das untersuchte Fachgebiet beeinflusst, wie z. B. die Textiltechnik, die Infor-
mationstechnologie und die Drucktechnik allgemein, sind hingegen schon eher etabliert und 
die Terminologie konnte dort einfacher dokumentiert und belegt werden. 
 
Die vorliegende Arbeit kann in unterschiedlicher Weise weitergeführt werden. So könnte in 
einem nächsten Schritt nach einiger Zeit der Anwendung des bereitgestellten Glossars die 
Kommunikation zwischen Mitarbeitern und Kunden bezüglich des Lerneffekts beim Kun-
den, der in Abschnitt 6.5.5 erwähnt wurde, analysiert werden. Außerdem könnte die termi-
nologische Analyse auf weitere Druckverfahren im Bereich des Print-on-Demand ausgewei-
tet werden, und zwar nicht nur im Bereich Textildruck, sondern auch für andere 




einen Vergleich der bei der sprd.net AG verwendeten Terminologie mit der anderer Unter-
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mit Markus Kellner (SMD GmbH, Produktionsteam Leipzig), Leipzig, 11.12.2014 
 
Der Interviewpartner Markus Kellner hat sein Einverständnis zum Druck des nachfolgenden 
Transkripts in der vorliegenden Arbeit gegeben. 5 
 
Thema: Flex-, Flockdruck und Digitaltransfer bei der sprd.net AG 
 
Dorothee Benelli Paredes (DBP):  #00:00:02-1#  Alles klar, also, Interview mit Markus 
Kellner von Spreadshirt aus der Produktion. Ich fange direkt mal an mit meiner ersten Frage 10 
oder dem Anliegen, hier die Druckprozesse zu beschreiben, und zwar erstmal zum Plottdruck 
allgemein, also Flex und Flock kann man ja in einem eigentlich beschreiben, weil es, weil 
der Unterschied ja eigentlich nur in der Folie besteht. Ich würde dich bitten mal anzufangen 
mit dem ersten Schritt, und zwar wie das Motiv vom Rechner auf die Folie kommt, also wie 
läuft das ab, mit welchem Programm arbeitet ihr auf dem Rechner? #00:00:41-7#  15 
 
Markus Kellner (MK):  #00:00:41-5#  Hm. #00:00:41-7#  
 
#00:00:41-7#  DBP: Wie platziert ihr das auf die Folien, wie ordnet ihr das auch zu mit 
diesen Kürzeln? Es gibt ja diese Zuordnungskürzel. #00:00:50-1#  20 
 
#00:00:49-7#  MK: Go-Code. #00:00:50-1#  
 
#00:00:50-1#  DBP: Den Go-Code für die Motive. Ah, das ist der Go-Code, gut zu wissen! 
Und, genau, und wie kommt es dann quasi dazu, dass der Plotter es ausschneidet? #00:01:00-25 
6#  
 
#00:01:00-6#  MK: Hm. Also vom System werden alle Motive schon genestet, das heißt 
angeordnet, auf, ich sag mal, Seiten, die sind fünfzig Zentimeter breit circa, so wie die Rolle, 
und ungefähr einen Meter lang. In dem Bereich wird zum Beispiel für weiß alle Motivteile 30 
gesammelt und für verschiedene Farben eben schon die ganzen Motivteile von dem ganzen 
Batch zusammengefasst, sodass man dann am Plotter eine weiße Folie einlegt, lädt diese 
genestete Datei, die dann circa einen Meter lang ist und fünfzig Zentimeter breit und plottet 
das dann alles auf die weiße Folie. Und da gibt es für jede Folienfarbe eine Datei, einen 
Dateinamen, sowas wie Flex rot eins, zwei und so durchnummeriert. Da gibt es dann immer 35 
Unterordner für Flock, für Flex, Special-Flex und dann arbeitet der Plotter sich so durch. 
Also das wird nicht mehr per Hand platziert, die Motive, sondern die sind alle schon, wie so 
beim Tetris-Spiel, vorplatziert auf diesen Folien. #00:02:00-4#  
 
#00:02:00-4#  DBP: Ok.  #00:02:00-4#  40 
 
#00:02:00-4# MK: Genau. Dann wird die ausgeplottet, nachdem der Meter geplottet ist, ab-
geschnitten und das kommt alles auf einen Haufen. Also das sind ja, weiß nicht, zehn bis 
                                                 
59 Bei dem nachfolgenden Text handelt es sich um ein Interviewtranskript. Da es sich um die Übertragung 
wörtlicher Rede handelt und Verfälschungen der Aussagen vermieden sollten, wurden deutsche Rechtschreib- 




zwanzig weiße Folien alleine schon und dann sind auch schon die Entgitterer früh da und die 
schnappen sich dann die Folien und gehen auch nach Reihenfolge vor. Da liegt ein Zettel und 45 
da wissen die immer, fangen wir jetzt mit weiß an oder mit schwarz oder mit rot. Das kann 
variieren, je nachdem, was das System gefunden hat, was das meiste ist. Das geht schon nach 
Bestellungen und welche Farben am meisten da sind und so wird das (...?). Einen Ausdruck 
haben wir, execution plan heißt der, da steht dann eben, wie das abzuarbeiten ist, daran hält 
sich auch der Plotter, Plotterer. Meistens ist weiß, schwarz und rot so die ersten drei Farben, 50 
genau. Wird wegentgittert, dann gibt es noch eine kleine Entgitterkontrolle, da guckt sich 
jemand die Folie so an, weil es passiert sehr oft, dass man was Kleines übersieht. Und von 
der Entgitterkontrolle wir die Folie dann in ein Regal gelegt, wo die Motivezuschneider sich 
die auch entsprechend der Reihenfolge herausnehmen und die Motive schon ausschneiden 
können, weil der Go-Code an jedem Motiv dransteht.  #00:03:13-7#  55 
 
#00:03:13-7#  DBP: Ok.  #00:03:13-7#  
 
#00:03:13-7# MK: Man kann anhand des Codes sehen, ist es ein Motiv oder sind es zwei 
Motive, weil jedes einzelne ja, wie gesagt, diesen Code hat. Und so kann schon fleißig los-60 
geschnitten werden und es gibt dann so ein Holzregal, wo von eins bis dreihundert schon 
alles vornummeriert ist, ich glaube, es war dreihundert, und da können die Motive schon 
reingelegt werden, obwohl kein Auftrag da ist. Das ist das Gute am Go-Code. Und zum Bei-
spiel auf der roten Folie, wenn, wenn zum Beispiel wenn ein Motiv dabei ist, was aus weißen 
und roten Teilen besteht, dann ist auch auf der roten Folie der gleiche Go-Code wie bei dem 65 
weißen dann, je nach Auftrag, und dann kommen alle Motive schon da rein. #00:03:49-3#  
 
#00:03:49-3#  DPB: Ok. Und was bedeutet jetzt, wenn der Auftrag noch nicht da ist, wenn 
das jetzt noch nicht zugeordnet werden kann? #00:03:55-1#  
 70 
#00:03:55-1# MK: Ja, das ist eigentlich mehr theoretisch. Es könnte schon anhand des Sys-
tems zusortiert werden, obwohl der Auftrag nicht unbedingt vorliegen muss. Es ist natürlich 
das Erste, was passiert früh, wenn die Batchcards ausgedruckt werden, die werden eingetütet, 
dann werden die natürlich in dieses Regal vorsortiert, aber es ist nicht so, dass der Mensch 
mit der Schere sich unbedingt den Auftrag angucken muss oder, ja, beim Schneiden. 75 
#00:04:16-5#  
 
#00:04:16-5#  DBP: Ok. Es geht eher um das Regalfach, ok. #00:04:16-6#  
 
#00:04:16-6# DBP: Die kommen in die Fächer. Und wenn die Motive auf den Batchcards 80 
draufliegen in den Fächern gibt es dann, ist dann der zweite Schritt Zusortieren, also nach 
dem Schneiden kommt dann das Zusortieren, schnappt sich dann jemand anders die Aufträge 
und bringt dann wirklich die Motive auf die entsprechende Seite von der Batchcard. Nochmal 
kurz drübergucken so, und, es ist also das erste in die Fächer legen und das zweite ist dann 
das den Packen nehmen und das Zusortieren und gucken, dass alles da ist. Von da an geht es 85 
dann ins Lager. #00:04:48-3#  
 
#00:04:48-3# DBP: Genau, weil ja auf einer Batchcard die gesamte Bestellung ist und wenn 
die jetzt aus fünf T-Shirts besteht, müssen die Motive dann eben einzeln nochmal zusortiert 





#00:04:55-4#  MK: Genau, sodass dann der Presser dann quasi nur noch umzublättern 
braucht und auf der jeweiligen Seite natürlich auch die richtigen Motive sind. Das wäre ja 
ein Chaos, wenn man zum Beispiel alle Motive dem Presser gibt und den Auftrag und der 
müsste sich dann erstmal durchsuchen, was wohin gehört. Das ist dann ganz praktisch beim 95 
Motive zusortieren. #00:05:10-8#  
 
#00:05:10-8# DBP: Ok. Und bei den Pressen, weißt du jetzt, welche Maschinen ihr da ver-
wendet, also welcher Hersteller das ist? #00:05:18-6#  
 100 
#00:05:18-6#  MK: Schulze. Also wir haben, unsere ganzen Pressen, selbst sie Tassenpres-
sen sind von Schulze. #00:05:23-5#  
 
#00:05:23-5#  DBP: Ok, alle Transferpressen, die ihr jetzt verwendet. #00:05:25-2#  
 105 
#00:05:25-2#  MK: Hm.  #00:05:25-2#  
 
#00:05:25-2#  DBP: Alles klar. Gut, das ist auch sehr interessant. Und beim Pressen, wenn 
der Presser dann das aufschlägt, dann geht er einfach der Reihenfolge nach hintereinander 
durch von der ersten bis zur letzten Seite. #00:05:36-9#  110 
 
#00:05:36-9# MK: Ja. Das ist dann im Lager auch schon so sortiert, dass das, im optimalen 
Fall, dass das T-Shirt von der ersten Seite auch oben liegt. #00:05:47-1#  
 
#00:05:47-1#  DBP: Genau. #00:05:47-1#  115 
 
#00:05:47-1# MK: Das ist manchmal ein bisschen durcheinander, wenn zum Beispiel andere 
Produkte noch dazwischen sind oder das von DD kommt. Da muss man natürlich erstmal 
gucken, aber der optimale Fall ist, dass man wirklich von oben nach unten den Stapel abar-
beiten kann. #00:05:57-3#  120 
 
#00:05:57-3# DBP: Ok. Gut. Und bei dem Pressen an sich, also bei meinem eigenen Pro-
duktionstag haben wir das T-Shirt immer einmal vorgepresst. Wird das immer gemacht oder 
nicht bei allen? #00:06:06-9#  
 125 
#00:06:06-9#  MK: Das muss nicht zwingend bei allen Sachen gemacht werden. Bei Poly-
ester zum Beispiel sollte man eher vorsichtiger rangehen und nicht mit vier bar jedes T-Shirt 
vorpressen. #00:06:16-7#  
 
#00:06:16-7# DBP: Ok. #00:06:16-7#  130 
 
#00:06:16-7#  MK: Das hat mehr den Grund, wenn es vielleicht faltig ist oder ... #00:06:19-
0#  
 





#00:06:21-3# MK: Ja, oder, oder, wo man unbedingt vorpressen muss ist Digitaltransfer, 
weil so eine kleine Unebenheit im Stoff oder wenn die Fasern noch so rau aufstehen, aufge-
richtet sind, dann ist es für Digitaltransfer zumindest nicht so gut, da sieht man deutlich den 
Unterschied, ob man vorgepresst hat oder nicht. #00:06:39-9#  140 
 
#00:06:39-9# DBP: Ok. #00:06:39-9#  
 
#00:06:39-9# MK: Also bei Flex und Flock wird eigentlich normalerweise nicht so vorge-
presst, es sei denn das T-Shirt ist halt faltig oder irgendwie komisch. #00:06:46-4#  145 
 
#00:06:48-3#  DBP: Hm, ok. #00:06:48-3#  
 
#00:06:48-3#  MK: Vorpressen gilt dann mehr für die empfindlichen Druckarten wie Digi-
taltransfer. #00:06:53-9#  150 
 
#00:06:53-9#  DBP: Ja, dann können wir ja mal direkt zum Digitaltransfer übergehen. Und 
zwar, wie genau funktioniert das? Ihr habt ja dann auch immer die Pixelgrafiken als Aus-
gangsbasis und ja, fang einfach mal an zu erzählen, über DT weiß ich nämlich selber gar 
nicht so viel, nur dass es erst auf eine Folie gepresst wird, aber das kannst du mir ja nochmal 155 
erklären. #00:07:16-3#  
 
#00:07:16-3#  MK: Hm, also da ist es genau, also ähnlich wie bei Flex und Flock, beim Plott 
halt, da werden die Motive vorher genestet und so ist es auch beim Digitaltransfer. Es wird, 
es werden PDFs erzeugt, PDF-Dateien, wo Motive drin gesammelt sind, das hat dann, weiß 160 
nicht, so dreißig, vierzig Seiten kann so eine Datei schon haben. #00:07:34-6#  
 
#00:07:34-6# DBP: Ok.  #00:07:34-6#  
 
#00:07:34-6#  MK: Ja, es gibt manchmal pro Batch mehrere PDFs, das kommt wahrschein-165 
lich darauf an, wenn eine bestimmte Länge überschritten ist oder so, dass eine neue Datei 
angelegt wird. Das weiß ich aber nicht genau, wann das der Fall ist, damit die Dateien viel-
leicht nicht so groß sind. #00:07:49-1#  
 
#00:07:49-1# DBP: Hm. #00:07:49-1#  170 
 
#00:07:49-1#  MK: Die schicken wir dann zur Druckerei. #00:07:55-2#  
 
#00:07:55-2#  DBP: Hm. #00:07:55-2#  
 175 
#00:07:55-2# MK: Das war bis Anfang des Jahres noch Merkur Druck in der Stadt. 
#00:07:57-9#  
 
#00:07:57-9#  DBP: Ok. #00:07:57-9#  
 180 
#00:07:57-9#  MK: Da hat ein Fahrradkurier die Druck hergebracht. Jetzt ist es Thomas 





#00:08:01-7#  DBP: Achso, also den Foliendruck macht ihr gar nicht selber. #00:08:04-4#  
 185 
#00:08:04-4#  MK: Nein, also wir haben nicht den entsprechenden Drucker, der mit diesen, 
mit der Art von Toner druckt. #00:08:11-0#  
 
#00:08:11-0#  DBP: Ok. #00:08:11-0#  
 190 
#00:08:11-0#  MK: Das wird in der Druckerei mit einer speziellen Maschine, das ist eine 
Indigo, ich glaube 5400 oder so, das funktioniert auch so mit so einem Tonerprinzip CMYK 
und da werden die ganzen Bogen dann mit dem Digitaldruckverfahren draufgedruckt. Das 
geht aber nur mit dem Papier, das schon mal vorbeschichtet wurde. Wir haben palettenweise 
Papier, wo das immer überall gelagert ist, weiß ich jetzt gar nicht, aber es gibt zum Beispiel 195 
viel Papier bei Thomas Druck. Wir haben, glaube ich, auch welches im Lager stehen, ich 
weiß nicht, wie viele Paletten oder so, die wurden schon mal vorbeschichtet, die Druckbögen. 
#00:08:44-0#  
 
#00:08:44-0#  DBP: Ah, damit es dann schneller geht. #00:08:46-2#  200 
 
#00:08:46-2# MK: Ja, sodass dann die Druckerei, die die Bilder jeden Tag drucken für uns, 
dass die nicht erst anfangen müssen, irgendetwas zu beschichten. #00:08:52-9#  
 
#00:08:52-9#  DBP: Hm, ok. Und bei Express-Bestellungen, bei DT, das geht aber dann auch 205 
schnell, also weil ihr jeden Tag dorthin schickt. #00:09:01-7#  
 
#00:09:01-7#  MK: Hm, also wir haben ja jeden Tag Expresse und normale Batches und die 
werden immer zur Druckerei geschickt und Expresse drucken die schon extra doppelt für 
uns. #00:09:08-5#  210 
 
#00:09:08-5#  DBP: Ahja.  #00:09:08-5#  
 
#00:09:08-5#  MK: Wir schreiben dann nochmal eine E-Mail, welche Dateien geschickt 
wurden, mit der Erinnerung, Express bitte doppelt drucken, aber das ist schon drin. 215 
#00:09:12-0#  
 
#00:09:12-0# DBP: Als Absicherung dann. #00:09:15-1#  
 
#00:09:15-1# MK: Absicherung, weil wenn dann nämlich was schiefgeht, dann müsste man 220 
nochmal das eine Motiv irgendwo drucken lassen oder so, und mit dem doppelten Druck 
funktioniert das schon seit vielen Jahren ganz gut. #00:09:22-8#  
 
#00:09:22-8#  DBP: Ok. Gut zu wissen. Auch für mich, wenn ich den Kunden etwas erklären 
muss. Ok, zum Transfer, ahja, und noch ganz kurz zu den Programmen, die jeweils immer 225 
diese Bögen erstellen, ist das das gleiche Programm sowohl für den Plotter als auch für die, 
für diese, für die Transferfolien? #00:09:45-1#  
 





#00:09:46-1#  DBP: Ok.  #00:09:46-1#  
 
#00:09:46-1# MK: Ich weiß nur das macht ein Nester, und welche Unterabteilungen es in 
diesem Nester gibt, da stecke ich nicht drin, keine Ahnung. #00:09:52-4#  
 235 
#00:09:52-4#  DBP: Gut, alles klar, dann recherchiere ich nochmal extra oder schaue noch-
mal. Ok, dann zum Digitaldruck, ja, wie geht es da vor sich, ihr habt wieder das Motiv auf 
dem Bildschirm und wie wird das dann zugeordnet, wie funktioniert das dort mit der Zuord-
nung, da gibt es ja keine Folie. #00:10:10-4#  
 240 
#00:10:11-9# MK: Meinst du Digital Direkt Druck? #00:10:13-0#  
 
#00:10:13-0#  DBP: Genau, Digital Direkt Druck, genau. #00:10:13-0#  
 
#00:10:16-0# MK: Hm, ja ich würd mich auch gerne mal in den Bereich einlernen lassen, 245 
aber, da ist es hauptsächlich so, dass die Motive mit einem Programm, das mir nicht bekannt 
ist, gerippt werden und zwar, also die werden aufgesplittet in ihre Farbbestandteile. 
#00:10:31-0#  
 
#00:10:31-0# DBP: Ok.  #00:10:31-4#  250 
 
#00:10:31-4# MK: Und, damit dann am Ende der Druckkopf weiß, wann er welche Farb-
schicht zu drucken hat. #00:10:36-6#  
 
#00:10:36-6# DBP: Ok.  #00:10:36-6#  255 
 
#00:10:37-5# MK: Ganz genau weiß ich es nicht, aber da werden T-Shirt-Stapel vorbereitet 
und gleichzeitig die Dateien, sodass dann am Ende der Drucker, der, der Mann, der am Dru-
cker steht, das T-Shirt nimmt und weiß, das nächste Motiv ist für das T-Shirt und so wird das 
dann abgearbeitet, aber so detailliert kenne ich mich in dem Bereich leider nicht aus, da habe 260 
ich mich nie anlernen lassen. #00:10:55-3#  
 
#00:10:55-3# DBP: Ok. Da frage ich also nochmal jemanden aus dem DT-Bereich, DD, ach 
ich verwechsel das selber. #00:11:01-5#  
 265 
#00:11:01-5# MK: Ja, DD. #00:11:00-2#  
 
#00:11:00-2# DBP: DD, genau. Ok, nagut, dann können wir das ja überspringen, bei DD 
kenne ich mich auch nicht so aus. #00:11:09-3#  
 270 
#00:11:09-3#  MK: Hm. #00:11:09-3#  
 
#00:11:09-3# DBP: Da bin ich auch gespannt. Und mit dem Laserdruck, kann ich dich da 
noch ein bisschen was dazu fragen, kennst du dich bisschen aus? #00:11:15-2#  
 275 





#00:11:16-6#  DBP: Aha! Oh das finde ich sehr gut, weil darüber weiß ich nämlich selber 
auch nicht so viel. #00:11:21-5#  
 280 
#00:11:21-5#  MK: Hm. #00:11:21-5#  
 
#00:11:21-5#  DBP: Erstmal, verwendet ihr das jetzt in Zukunft auch mehr oder, also weil 
wir haben oft oben im Kundenservice das Gefühl, dass es mal probiert wird für so ein paar 
Motive, ob es klappt oder ob es nicht klappt.  #00:11:32-6#  285 
 
#00:11:32-6# MK: Also es wird eingeschränkt, immer eingeschränkt bleiben, weil die 
Waschbeständigkeit ist überhaupt nicht gut von dem Material. #00:11:40-8#  
 
#00:11:41-4# DBP: Ok.  #00:11:41-5#  290 
 
#00:11:41-5# MK: Ich hab hier auch eins gemacht, hier, aber das habe ich noch gar nicht 
gewaschen. #00:11:46-0#  
 
#00:11:46-0# DBP: Achso.  #00:11:46-0#  295 
 
#00:11:46-0# MK: Das hab ich erst seit heute. #00:11:47-3#  
 
#00:11:47-3# DBP: Darf ich mal, wie fühlt sich das an?  #00:11:50-7#  
 300 
#00:11:50-7#  MK: Ja. Es ist eine dünne Plasteschicht eigentlich. Aber man sieht hier, es 
wird schon langsam rissig. #00:11:53-3#  
 
#00:11:53-3# DBP: Ja. #00:11:54-2#  
 305 
#00:11:54-3# MK: Das ist eben für so Baumwolle wahrscheinlich gar nicht gemacht. Man 
kann es auf Taschen machen, auf so, ja doch auf kleine Baumwollshirts, hier diese Teddies, 
die wir haben. #00:12:04-8#  
 
#00:12:04-8#  DBP: Hm.  #00:12:04-8#  310 
 
#00:12:04-8#  MK: Da machen wir auch OKI drauf, aber nur weil, das wird nicht gewaschen. 
#00:12:06-0#  
 
#00:12:06-0# DBP: OK, ja. #00:12:06-8#  315 
 
#00:12:06-8# MK: Wenn das gewaschen wird ist es nach drei Wäschen eigentlich kaputt 
schon. #00:12:09-2#  
 
#00:12:09-2# DBP: Ok, verrückt. Und der Laserdruck wird, also der wird überhaupt verwen-320 
det, weil das eben, weil es eben Produkte gibt, die weder für den Flex geeignet sind, bezie-
hungsweise weil sie nicht im DD-Verfahren gemacht werden können, also zum Beispiel diese 






#00:12:29-8#  MK: Die farbigen zumindest nicht, die weißen kann man ja mit Digitaltransfer 
machen, die weißen, aber die farbigen nicht. Das ist eigentlich, ist das ein Randeffekt, weil 
wir haben diese Drucktechnik Lasertransfer nur, weil wir farbige Tassen machen wollten.  
#00:12:40-8#  
 330 
#00:12:40-8# DBP: Achso. #00:12:42-3#  
 
#00:12:42-3# MK: Und das kann dieser Drucker, der heißt OKI, so hieß ja auch mal für 
kurze Zeit die Druckart, aber eigentlich heißt sie in Wirklichkeit Lasertransfer. #00:12:49-4#  
 335 
#00:12:49-4# DBP: Hm, genau. #00:12:50-5#  
 
#00:12:50-5#  MK: Und ja, da hat sich halt herausgestellt, man kann anderes Papier da rein-
tun, also nicht nur für farbige Tassen, sondern auch für Textilien. #00:12:58-5#  
 340 
#00:12:58-5#  DBP: Hm. #00:12:58-5#  
 
#00:12:58-5# MK: Da haben wir herumprobiert und dann ist, ich glaub Jürgen eingefallen, 
dass wir ja gar nicht auf Taschen digitale Bilder machen können, zum Beispiel Tragetaschen. 
#00:13:07-1#  345 
 
#00:13:07-9#  DBP: Stimmt.  #00:13:07-9#  
 
#00:13:07-9#  MK: Und so hat das dann Schritt für Schritt angefangen. Wir haben so Ta-
schen getestet, die werden ja auch nicht so oft gewaschen.  #00:13:13-9#  350 
 
#00:13:13-9# DBP: Nein, eher nicht. #00:13:13-9#  
 
#00:13:14-3#  MK: In der Waschmaschine, deshalb kann man das da bei den einzelnen Din-
gen machen. Für eine Kochschürze geht es zum Beispiel wieder nicht, weil die wird sogar 355 
ziemlich heiß gewaschen, normal. #00:13:21-3#  
 
#00:13:21-3# DBP: Ja, klar. #00:13:22-0#  
 
#00:13:22-0#  MK: Wegen Fettflecken und sowas. #00:13:22-8#  360 
 
#00:13:24-1# DBP: Genau, ok.  #00:13:25-2#  
 
#00:13:25-2# MK: Ja und Basecaps. #00:13:25-2#  
 365 
#00:13:25-2# DBP: Ist das quasi eine Lösungsmöglichkeit um Pixelgrafiken auf Produkte zu 
bringen, die nicht mit dem Digitaldruck bedruckt werden können. #00:13:36-4#  
 
#00:13:34-7# MK: Die sonst nicht bedruckbar sind, genau. Grad wie diese Messenger-Bags, 
die kann man gar nicht, die kriegt man gar nicht auf die Palette drauf und der Vorsprüher 370 





#00:13:44-0# DBP: Genau, das ist die Umhängetasche, die ganz normale, nicht? Diese vier-
eckige. #00:13:48-9#  
 375 
#00:13:48-9#  MK: Ja.  #00:13:49-3#  
 
#00:13:49-3#  DBP: Ok, alles klar. Gut, dann ging das ja recht schnell. #00:13:56-7#  
 
#00:13:56-7#  MK: Weil wir DD übersprungen haben. #00:13:59-2#  380 
 
#00:13:59-2# DBP: Genau, wahrscheinlich, ja, das ist wahrscheinlich nochmal ein großer 
Punkt. Aber, ja, eigentlich weiß ich dann erstmal ganz gut, achja, DT, wie presst ihr das, das 
presst ihr dann auch an den normalen Transferpressen auf. #00:14:13-9#  
 385 
#00:14:13-4#  MK: Ja. #00:14:13-4#  
 
#00:14:14-8#  DBP: Ok. Also was heißt normal, an denen für den Plottdruck.  #00:14:18-0#  
 
#00:14:17-4#  MK: Naja, also das ist ja im Grunde das Gleiche wie diese, was man auch mit 390 
dem Bügeleisen machen kann. #00:14:20-3#  
 
#00:14:20-3#  DBP: Genau.  #00:14:21-5#  
 
#00:14:21-0# MK: Bloß hier machen wir es mit mehr Druck und mehr Hitze. #00:14:23-4#  395 
 
#00:14:23-4#  DBP: Ok. Und dieser, dieses Rechteck, was man manchmal darum sieht, die-
ser Rand von der Transparentfolie? #00:14:29-4#  
 
#00:14:29-4# MK: Das ist die Beschichtung. #00:14:30-6#  400 
 
#00:14:30-6#  DBP: Genau. Und hängt das davon, oder sieht man daran auch, ob es vorge-
presst wurde, oder nicht, je stärker der ist oder hat das damit eigentlich nicht zu tun? 
#00:14:37-8#  
 405 
#00:14:37-2# MK: Nein. Wenn das nicht vorgepresst würde, dann würde es auch nicht die 
Qualitätskontrolle bestehen, weil das ist dann schon ziemlich rau und stellenweise fehlen 
Pigmente. Das würde niemand so rausschicken. #00:14:47-9#  
 
#00:14:47-9# DBP: Achso.  #00:14:48-6#  410 
 
#00:14:48-6# MK: Aber die Leute haben hier so viel Erfahrung, dass sie Digitaltransfer im-
mer vorpressen. #00:14:52-5#  
 
#00:14:52-5#  DBP: Ok.  #00:14:53-4#  415 
 





#00:14:54-7#  DBP: Hm, gut. Das ist natürlich nicht Ziel der Sache. #00:14:58-0#  
 420 
#00:14:57-5#  MK: Das mit dem, mit dem Rahmen, das lässt sich eben nicht vermeiden 
durch die Beschichtung. #00:15:00-6#  
 
#00:15:00-6#  DBP: Hm.  #00:15:00-6#  
 425 
#00:15:01-6# MK: Ich kann versuchen, das Motiv so ziemlich genau auszuschneiden, aber 
dann ist das Handling an der Presse wieder blöd, wenn dann so einzelne Teile, die reißen 
dann ein. #00:15:12-1#  
 
#00:15:10-0# DBP: Ja, das ist ist ja auch extrem zeitaufwendig. #00:15:11-4#  430 
 
#00:15:11-4#  MK: Zeitaufwendig außerdem, genau.  #00:15:12-7#  
 
#00:15:12-7# DBP: Und wie ist das, wenn mehrere Druckarten auf einem Produkt verwendet 
werden, wie ist da die Reihenfolge jeweils? Also zum Beispiel Flex und DD? #00:15:22-9#  435 
 
#00:15:22-9#  MK: Hm. #00:15:22  
 
#00:15:25-3#  DBP: Dann wird zuerst DD gemacht? #00:15:26-9#  
 440 
#00:15:26-9#  MK: Hm, nein, dann kommen trotzdem erst die Motive rein, dann geht es ins 
Lager, dann geht es zu DD und dann an die Presse. #00:15:34-5#  
 
#00:15:34-5#  DBP: Ok, also aber es wird zuerst DD gedruckt und dann Plottdruck. 
#00:15:38-5#  445 
 
#00:15:38-5#  MK: Ja, das hat auch den Grund, dass der Plottdruck nicht unbedingt mit 
durch den Trockner soll bei DD. Also, wir haben es versucht, es passiert nicht viel, aber 
vielleicht wenn wir da eine Special-Flexfolie haben oder so, die Gold-Metallic, die haben wir 
jetzt zum Beispiel gar nicht mehr, nicht? Die würde wahrscheinlich im Trockner nur leiden, 450 
dann durch die Hitze wiederum. #00:15:55-9#  
 
#00:15:55-9#  DBP: Ok.  #00:15:56-0#  
 
#00:15:56-7# MK: Deshalb wird zuletzt dann an der Presse die Folie draufgepresst. 455 
#00:16:01-6#  
 
#00:16:01-6# DBP: Ok.  #00:16:02-2#  
 
#00:16:02-2# MK: Als letztes. #00:16:03-2#  460 
 
#00:16:03-0# DBP: Und bei DT und Flex und Flock kommt es wahrscheinlich darauf an, 
wie die Motive vom Kunden platziert sind, oder? Weil es passiert ja auch manchmal, dass 




und das dann mit der Transparentfolie nicht passt. Muss man da darauf achten, wie herum 465 
das gedruckt wird? #00:16:24-4#  
 
#00:16:24-4# MK: Ja, aber das ist äußerst selten, dass man sich da ins Gehege kommt, weil 
das ist meistens so oben Bild, drunter Text oder drüber, dass sich da was überlappt, das ist 
eigentlich, kommt so gut wie gar nicht vor. #00:16:34-3#  470 
 
#00:16:34-3# DBP: Ok. Weißt du, ob das überhaupt so zu platzieren geht im Designer? 
#00:16:37-8#  
 
#00:16:37-7#  MK: Ich glaube, ich glaube nicht, weil ich sehe es eigentlich nie, deshalb 475 
denke ich, dass es gar nicht erst möglich ist.  #00:16:41-5#  
 
#00:16:41-5# DBP: Ok. #00:16:42-0#  
 
#00:16:42-0# MK: Ich hab es nicht überprüft.  #00:16:43-0#  480 
 
#00:16:43-0# DBP: Kann ich ja nochmal überprüfen. #00:16:45-8#  
 
#00:16:45-8#  MK: Hm.  #00:16:44-9#  
 485 
#00:16:44-9# DBP: Alles klar. Gut ja, dann denke ich erstmal, dass ich alle Infos habe, vielen 
Dank. Und wenn ich noch Fragen habe, dann melde ich mich nochmal und, ok. #00:16:56-
8#  
 
#00:16:57-5#  MK: Ok.  #00:16:56-7#  490 
 






mit Christian Schöps (SMD GmbH, Produktionsteam Leipzig, Teamleiter Digital Direkt 
Druck), Leipzig, 17.02.2015 
 
Der Interviewpartner Christian Schöps hat sein Einverständnis zum Druck des nachfolgenden 5 
Transkripts in der vorliegenden Arbeit gegeben. 
 
Thema: Digital Direkt Druck bei der sprd.net AG 
 
Dorothee Benelli Paredes (DBP): #00:00:03-1#  Interview mit Christian Schöps von der 10 
Produktion von Spreadshirt, Standort Leipzig. Und ich fang mal mit meiner ersten Frage an, 
beziehungsweise würde dich bitten, den Ablauf des Digital-Direkt-Druckverfahrens mal zu 
beschreiben, begonnen bei der Datei, die ihr bekommt für das Produkt, bis zum fertigen Pro-
dukt, also auch den Trockungsvorgang mal mit beschreiben. #00:00:30-9#  
 15 
Christian Schöps (CS):  #00:00:30-9#  Ok. Wie detailliert soll es sein?  #00:00:31-4#  
 
 #00:00:32-5#  DBP: Also, je detaillierter, nein, ja, je detaillierter, desto besser. #00:00:35-
1#  
 20 
 #00:00:35-1#  CS: Ja? Ok. Also die Dateien sind erstmal auf dem Server schon fertig vor-
bereitet, die fassen wir eigentlich nicht mehr an. Wir haben da vom Luke Jackson ein Tool 
programmiert bekommen, mit dem man halt die Batchcard scannt und dann gleich hier die 
Vorschaubildchen auf dem Produkt sehen und nur noch die Koordinaten eingeben müssen, 
wo das Produkt, wo das Design platziert werden muss. Das geht eigentlich relativ schnell. 25 
Also wir haben halt den Stapel mit zwanzig Batchcards, die werden nacheinander einge-
scannt, die Koordinaten eingegeben und dann hat man einen fertigen Stapel. Der wird dann 
zum Drucker vorgegeben, er lädt den Stapel, also der Stapel hat eine jeweilige Nummer, er 
lädt den Stapel und druckt von oben nach unten praktisch die Liste runter. #00:01:35-9#  
 30 
 #00:01:36-2#  DBP: Ist das aus einer Bestellung so ein Stapel? #00:01:36-9#  
 
 #00:01:36-9#  CS: Nein, das sind ganz viele Bestellungen. #00:01:41-4#  
 
 #00:01:41-4#  DBP: Ok.  #00:01:42-0#  35 
 
 #00:01:42-0#  CS: Immer hintereinander, immer ein verschiedenes Motiv. Ja, nach dem 
Drucken, also wir haben ja die drei Maschinen, wir teilen die auch auf, die Produkte, welches 
Motiv am besten ist, auf welcher Maschine wir die am besten drucken. Also dicke, weiße 
Schrift machen wir auf der mittleren Maschine, weil wir da wissen, da sieht es am besten aus 40 
und dann sortieren wir das ein bisschen vor. #00:02:04-5#  
 
 #00:02:04-5#  DBP: Aus Erfahrungswerten. #00:02:06-5#  
                                                 
60 Bei dem nachfolgenden Text handelt es sich um ein Interviewtranskript. Da es sich um die Übertragung 
wörtlicher Rede handelt und Verfälschungen der Aussagen vermieden sollten, wurden deutsche Rechtschreib- 





 #00:02:06-5#  CS: Aus Erfahrungswerten. #00:02:06-9#  45 
 
 #00:02:06-9#  DBP: Ok.  #00:02:07-2#  
 
 #00:02:07-2#  CS: Weil wir die Maschinen praktisch mittlerweile gut kennen und selbst 
einstellen.  #00:02:10-8#  50 
 
 #00:02:11-1#  DBP: Ok.  #00:02:11-6#  
 
 #00:02:12-2#  CS: Dann, ja, dann geht das eigentlich immer so weiter. Der Druck dauert bei 
den älteren Maschinen ungefähr, je nach Motivgröße, dreieinhalb bis viereinhalb Minuten. 55 
Auf der Avalanche, die ein bisschen schneller ist, die druckt parallel, geht es ein bisschen 
fixer, zweieinhalb Minuten, und dann (...) Sollte ich eigentlich noch den Druckprozess (...)? 
#00:02:36-6#  
 
 #00:02:36-6#  DBP: Ja, das wäre super. #00:02:38-5#  60 
 
 #00:02:38-5#  CS: Das wäre es. Ok.  #00:02:39-3#  
 
 #00:02:39-3#  DBP: Also wie man es einspannt, wie das überhaupt so mit diesen (...). 
#00:02:41-8#  65 
 
 #00:02:41-8#  CS: Ok, also so detailliert. Ok. Wir sprühen eine Flüssigkeit auf das Shirt, 
das ist, naja, eine Art Essiglösung, die verdünnen wir eins zu drei mit Wasser noch. Die ist 
dafür zuständig, dass im Trockner, also die kristallisiert sich im Trockner und bindet dann 
praktisch die Tintenpartikel an den Stoff. Das ist dann, dazu ist dieser Vorsprüher gedacht. 70 
Also der wird zuerst auf die Maschine, von der Maschine auf das Shirt gesprüht. Dann kommt 
bei dunklen Shirts zuerst eine Schicht weiß um die Farbe von dem T-Shirt zu neutralisieren 
und dann kommt die eigentliche Farbe oben drauf und bei den älteren Maschinen dauert das 
halt länger, weil die zweimal weiß druckt und zweimal Farbe und die Avalanche, die etwas 
modernere Maschine, die macht das halt noch ein bisschen fixer. Ja, dann ist das Shirt halt 75 
nass, die feuchte Tinte ist oben drauf. #00:03:45-1#  
 
 #00:03:45-1#  DBP: Sprüht ihr das manuell, den ersten (...)? #00:03:48-2#  
 
 #00:03:47-9#  CS: Die Maschine macht das (...) #00:03:47-9#  80 
 
 #00:03:48-3#  DBP: Alles. #00:03:48-8#  
 
 #00:03:48-8#  CS: (...) komplett automatisch. #00:03:49-2#  
 85 
 #00:03:49-2#  DBP: Komplett, ok. #00:03:50-0#  
 
 #00:03:51-8#  CS: In der Software ist auch hinterlegt, wieviel Prozent an Flüssigkeit jedes 
Produkt kriegt. Also das ist auch eine lange Testphase vorher, oder immer wenn wir neue 




soll. Dann hinterlegen wir das in der Datenbank, damit wir dann, wenn wir die Batchcard 
scannen, das sofort alles zur Verfügung haben. Vorsprühen, drucken, ja, Deckel auf, das T-
Shirt wird dann abgezogen und wird dann mit der bedruckten Seite nach oben auf den, auf 
das Förderband, auf das Band von dem Trockner gelegt. #00:04:29-6#  
 95 
 #00:04:29-6#  DBP: Das ist  so ein Durchlauftrockner. #00:04:31-2#  
 
 #00:04:31-2#  CS: Ein, genau. Der ist ein, ja wie nennt man denn das? #00:04:35-2#  
 
 #00:04:35-2#  DBP: Ich frag dich dann eh noch zu den einzelnen Maschinen. #00:04:39-3#  100 
 
 #00:04:39-3#  CS: Ok. Also der eine Trockner ist ein gasbetriebener Trockner, hundertsieb-
zig Grad hat der und die Shirts fahren achteinhalb Minuten durch und sind in der Regel beim 
ersten Mal trocken. So Kapuzenpullover, et cetera, normale Pullover, die ein bisschen dicke-
ren Stoff haben, die saugen sich halt bisschen mehr, also bisschen voller mit dem Vorspüher. 105 
Da reicht ein Vorgang nicht aus. Dann kriegen die eine Klammer, dass wir das wissen, dass 
der nochmal durch muss und dann wird das zweimal getrocknet. Weiße T-Shirts legen wir 
auf den Elektrotrockner, der ist, fährt langsamer durch und hat auch nur hundertfünfzig Grad, 
weil sonst die gelben Shirts im Gastrockner, die weißen Shirts im Gastrockner gelb werden 
würden. Ja. #00:05:26-4#  110 
 
 #00:05:27-2#  DBP: Das habt ihr auch einfach mal gesehen und festgestellt, ok, geht nicht 
in dem Trockner. #00:05:31-8#  
 
 #00:05:31-8#  CS: Genau. Wo wir den Elektrotrockner noch nicht hatten, haben wir dann 115 
die weißen Shirts gesammelt und dann mit einem Mal, ok, jetzt ist weiß dran, den Trockner 
haben wir dann umgestellt, da lief der schneller, die Temperatur war gleich, aber die Ge-
schwindigkeit war höher und dann mussten wir wieder dann zurückdrehen und dann konnten 
wir wieder die normalen Shirts drucken. Da wir natürlich drei Maschinen haben und nicht 
überall gleichzeitig weiß haben, haben wir natürlich auch die  farbigen Shirts auf der Ma-120 
schine und auf der anderen Maschine weiß gehabt. Und dann haben alle farbigen Shirts eine 
Klammer bekommen, die mussten dann nochmal durch. War ein bisschen aufwendig. Zum 
Glück haben wir dann jetzt den Elektrotrockner bekommen, nach langem Ziehen und jetzt 
geht das eigentlich schon recht gut. Ja, wenn das Shirt dann halt hinten rauskommt, kurze 
Geruchsprobe und wenn es dann noch stark nach Essig riecht, dann hält die Wäsche definitiv 125 
nicht, also dann geht es in der Waschmaschine raus. Es ist ein bisschen unangenehm, wenn 
man so richtig rangeht mit der Nase und es ist noch richtig nass, dann kriegt man erstmal 
einen (...), aber wir wissen auch durch Erfahrung schon an welchen Shirts wir schnüffeln und 
an welchen nicht. #00:06:41-6#  
 130 
 #00:06:41-6#  DBP: Aber es ist ja ungefährlich, nicht? Also (...) #00:06:44-4#  
 
 #00:06:44-4#  CS: Ja, es wurde mal getestet, so die Luft da drin und es ist scheinbar unge-
fährlich. #00:06:49-3#  
 135 





 #00:06:50-6#  CS: Ich hoffe drauf!  #00:06:51-0#  
 
 #00:06:53-7#  DBP: Ok. Und am Ende werden dann die T-Shirts wieder der jeweiligen Be-140 
stellung zugeordnet.  #00:06:56-3#  
 
 #00:06:56-5#  CS: Genau.  #00:06:57-2#  
 
 #00:06:57-2#  DBP: Ok. Und aber in dem Trockner sind ja die, die T-Shirts dann kurzzeitig 145 
ohne die zugeordneten, den zugeordneten Go-Code, oder Batchcard. #00:07:07-0#  
 
 #00:07:07-0#  CS: Genau.  #00:07:07-4#  
 
 #00:07:07-4#  DBP: Wie seht ihr dann, wozu es gehört? Nach dem Bild? #00:07:10-9#  150 
 
 #00:07:10-9#  CS: Genau, das ist Sichtkontrolle in der Batchcard. #00:07:14-1#  
 
 #00:07:14-1#  DBP: Ok.  #00:07:14-3#    
 155 
 #00:07:15-0#  CS: Also es gibt ja auch Bestellungen, da ist ein Shirt DD und das andere 
Flex, das wird vorher getrennt, hinten haben wir hundertfünfzig leere Boxen mit Nummern 
und da legen wir halt das Shirt rein, was nicht oder die Shirts rein, die nicht bedruckt werden. 
Auf die Batchcard kommt dann die Nummer der jeweiligen Box und hinten am Trockner 
wird das dann wieder zusammengeführt. Und wir müssen einfach die Batchcard aufklappen 160 
und gucken, Shirtfarbe, welches Shirt, welche Größe und stimmt das Motiv, ja das ist es. 
Aber es ist ja ein Ablauf, es ist ja eine bestimmte Reihenfolge wie vorne gedruckt wird, wie 
die T-Shirts durch den Trockner fahren und wie ich die Batchards dann vorne vom Drucker 
nehme, die sind ja auch in der Reihenfolge dann in dem Stapel. In der Regel passt es, zu 
neunzig Prozent, dass ich einfach von oben die Batchcards mir angucke und dann habe ich 165 
auch das jeweilige T-Shirt zu liegen. Und wenn ich mich daran halte, hinten ein bisschen 
Ordnung zu halten am Trockner und die auch, die Shirts dann nicht wild in die Kiste fallen 
lasse. #00:08:21-5#  
 
 #00:08:22-1#  DBP: Ok. Genau, den Trocknungsvorgang haben wir jetzt auch schon be-170 
sprochen. Wie ist das bei weißer Druckfarbe und schwarzer Druckfarbe? Also ich habe mal 
gehört bei den Kollegen oben vom Design, dass man ja kein weiß und kein schwarz hundert 
Prozent drucken kann. #00:08:44-9#  
 
 #00:08:44-9#  CS: Hm. #00:08:44-8#  175 
 
 #00:08:44-8#  DBP: Wie ist das bei nicht freigestellten Motiven zum Beispiel, gibt es da 
trotzdem Unterschiede, wie gut das schwarz dann auf dem anderen schwarz aussieht oder 
stellt ihr das frei wenn ihr manchmal noch die Zeit dazu habt? #00:08:57-4#  
 180 
 #00:08:57-4#  CS: Also wir stellen frei, wenn es geht und wenn es nicht zu lange dauert. 
Mal so drei Klicks mit der Maus müssten ausreichen, damit das nicht zu lange dauert. Ja, also 
ein Motiv, weiße Schrift und es ist noch ein schwarzer Hintergrund, das kommt auf ein 





 #00:09:21-2#  DBP: Hm.  #00:09:21-9#  
 
 #00:09:22-8#  CS: Manchmal geben wir uns ein bisschen mehr Mühe, wenn, dann (unv.), 
ok, das ist eine ziemlich große Bestellung, das würde alles ziemlich schlecht aussehen danach 
oder verpixelte, schlechte Grafiken von der Qualität, dann setzen wir uns auch mal hin und 190 
machen das in fünf Minuten weg. #00:09:38-2#  
 
 #00:09:38-2#  DBP: Ok. Ja, dann, genau, zu den Maschinen. Welche Maschinen verwendet 
ihr, also welche Hersteller sind das, dass ich mich da später auch nochmal vielleicht, mög-
licherweise, an die Hersteller wenden kann? So für die Maschinenbeschreibung, also da brau-195 
che ich echt jetzt nur die, wie die halt heißen. #00:09:57-0#  
 
 #00:09:57-0#  CS: Das ist die Firma Kornit aus Israel. Die sind, glaube ich, die sind Markt-
führer noch in diesem Bereich. Brother und Epson haben zwar auch solche Maschinen, kom-
men aber nicht ganz so hinterher mit der Qualität, obwohl wir jetzt mittlerweile aus Erfah-200 
rung sagen können, perfekt ist es auch nicht, es gibt auch ganz viele Faktoren, die wirklich 
stimmen müssen, damit das funktioniert und stimmt ein Faktor nicht, dann leidet die Qualität 
enorm. #00:10:27-2#  
 
 #00:10:27-7#  DBP: Was zum Beispiel, was wäre so ein Faktor? #00:10:29-8#  205 
 
 #00:10:29-8#  CS: Wir haben Probleme, dass die T-Shirts nicht immer gleich sind. Also es 
kommt eine neue Charge und die nehmen den Vorsprüher unterschiedlich auf. Dann müssen 
wir erstmal wieder, erstmal, A bemerken, dass es eine neue Charge ist, dann muss derjenige, 
der am, der gerade eingeteilt ist am Drucker, muss das feststellen, dann wird der Wert in der 210 
Datenbank geändert und dann hoffen wir darauf, dass die Charge nicht sich so lange ver-
mischt und dass es dann mit der neuen weitergeht. Und das ist ein ständiger Prozess, der 
richtig nervt, weil Größe M schwarz ist nicht Größe M schwarz und das ist dann (...) und 
wenn man dann einen Großauftrag hat mit zwanzig gleichen Shirts, dann muss man auch mal 
den Vorsprühprozess und den ganzen Kram manuell machen, da muss man dann mehr Zeit 215 
investieren, was natürlich nicht gut ist, weil wir natürlich schnell arbeiten müssen. #00:11:21-
9#  
  
 #00:11:21-9#  DBP: Klar. #00:11:22-2#  
 220 
 #00:11:22-2#  CS: Aber die Qualität muss ja auch stimmen. #00:11:24-6#  
 
 #00:11:24-6#  DBP: Hm. Und teilt der Hersteller von den Produkten euch mit, wenn er was 
verändert an der Zusammensetzung oder an der (...)?  #00:11:31-2#  
 225 
 #00:11:31-2#  CS: Die wissen, also diese B&C-Shirts, die wir zum Großteil haben, da haben 
wir angefragt, die wissen selbst nicht, wo welche Charge herkommt. Die sind ja so groß, und 
das ist denen eigentlich vollkommen egal, ob wir Problemchen mit den Shirts haben, weil 
die produzieren zu millionenfachen (...), da haben wir kleine Firma keine Chance, da irgend-





 #00:11:55-8#  DBP: Ok. Und zu dem, zum Testlabor, was ihr da drüben habt, hat das auch 
mit DD zu tun? #00:12:04-9#  
 
 #00:12:04-9#  CS: Ja.  #00:12:04-5#  #00:12:04-5#  235 
 
 #00:12:04-5#  DBP: Also allgemein, testet ihr da alle Produkte vor. #00:12:08-3#  
 
 #00:12:08-3#  CS: Alle und auch DD ist halt wichtig, weil, wenn wir neue Produkte ins 
Sortiment nehmen wollen, dann werden die vorher getestet. Wichtig ist, wie kann ich die 240 
Produkte händeln, wenn ich sie auf diese Palette aufspanne? Wenn sie zu klein sind, muss 
ich sie vielleicht auseinanderziehen, dann kommt der Druck drauf, ich nehme sie von der 
Palette herunter, zieht sich der ganze Druck, weil das T-Shirt sich zusammenzieht, zieht sich 
der ganze Druck zusammen, habe ich eine Verzerrung drin, meist so einen Bauch bei quad-
ratischen Motiven. Wichtig wäre dann, ob der Druck hält, manche Shirts nehmen zwar den 245 
Vorsprüher gut auf und sind auch trocken, aber aus irgendeinem Grund, die Behandlung mit, 
die kriegen, manche kriegen ein Silikonfinish, damit das sich weich anfühlt, dann hält das 
trotzdem nicht und das wird dann vorher getestet, ausgiebig, ausgiebig, naja, drucken wa-
schen, und ok, ja, nein.  #00:13:07-1#  
 250 
 #00:13:07-1#  DBP: Ja, ok. Ja, also die Drucker sind alle von Kornit. #00:13:13-3#  
 
 #00:13:13-3#  CS: Alle von Kornit. #00:13:13-9#  
 
 #00:13:13-9#  DBP: Und die Trockner? #00:13:14-7#  255 
 
 #00:13:14-7#  CS: Trockner, der Gastrockner ist ein amerikanisches Modell von, habe ich 
vergessen, steht dran, ganz groß, und der Elektrotrockner ist glaube ich ein deutscher, von 
Schnell Industries. #00:13:26-9#  
 260 
 #00:13:26-9#  DBP: Ok. Ja, welche Probleme treten beim Digital Direkt Druck auf, das 
hatten wir ja jetzt eigentlich schon so gehört. #00:13:36-6#  
 
 #00:13:36-6#  CS: Ja, ganz viel. Und immer wieder. #00:13:38-9#  
 265 
 #00:13:38-9#  DBP: Ja, das kommt immer auf das Produkt an wahrscheinlich. #00:13:40-
7#  
 
 #00:13:40-7#  CS: Ja.  #00:13:40-9#  
 270 
 #00:13:42-2#  DBP: Ok. Dann, welche Bedruckstoffe sind denn am besten geeignet, bezie-
hungsweise sind nicht geeignet für DD, also entscheidet, prüft ihr alle oder wisst ihr bei 
manchen Sachen, zum Beispiel bei den Kochschürzen, die ja aus Polyester sind und das Ge-
webe ist ja ein bisschen (...) #00:13:58-0#  
 275 





 #00:13:58-9#  DBP: Gröber und härter. Wisst ihr das schon, wenn ihr das Produkt seht, ok, 
das geht auf keinen Fall oder probiert ihr das trotzdem? #00:14:03-5#  
 280 
 #00:14:03-5#  CS: Also wir vom DD sagen, das geht nicht, wir testen es trotzdem, weil es 
getestet werden muss, und danach geht es auch nicht. #00:14:09-4#  
 
 #00:14:09-4#  DBP: Ok. Und woran liegt das genau? #00:14:11-8#  
 285 
 #00:14:11-8#  CS: Der Vorsprüher muss einziehen in die Faser, damit das im Trockner bei 
der Temperatur funktioniert. Und bei den Kochschürzen zum Beispiel, der Stoff ist ja, weil 
es eine Kochschürze ist, sehr hart, abwaschbar, zum Teil, und der Vorsprüher zieht einfach 
nicht ein. Also liegt die Tinte auf einem Film von Vorsprüher und verbrennt einfach im 
Trockner, weil der nicht einziehen kann. Das ganze System funktioniert hier nicht. Also 290 
Baumwolle, feine, gestrickte, nein, gewebte, wie von Oma, fein gewebte Baumwolle mit 
engen Maschen ist eigentlich das Beste. Weil sobald, wie bei deinem Pullover, wenn die 
Fasern so hoch stehen, sind die ganzen Partikel oben auf den Fasern drauf und nicht eigent-
lich da, wo sie sein sollen. Und das geht dann bei der Wäsche raus, weil wo soll sich denn da 
so ein Tintendings da festhalten. Polyester geht auch nicht so toll, weil das brennt auch raus 295 
beim Trocknen. Also Baumwolle ist eigentlich das Beste. #00:15:17-4#  
 
 #00:15:17-4#  DBP: Ok. Und das hat aber bei den atmungsaktiven Sachen zum Beispiel, hat 
es mit der Faser zu tun oder auch, dass es so grob gewebt ist, also kann die Farbe durchtropfen 
auch, oder durchsickern auch, ist das auch ein Problem? #00:15:34-7#  300 
 
 #00:15:32-1#  CS: Ja. Jaja. Genau. Ja. Also wenn wir dann diese grobmaschigen Funktions-
shirts abziehen, dann haben wir die Hälfte auf der Palette drauf, das geht durch.  #00:15:43-
1#  
 305 
 #00:15:43-1#  DBP: Genau. Ok.  #00:15:44-4#  
 
 #00:15:44-4#  CS: Und das Druckbild sieht dann auch nicht besonders schön aus, sind ja 
dann überall Löcher drin.  #00:15:47-3#  
 310 
 #00:15:47-3#  DBP: Verständlich. Hm. Ok, und dann eigentlich meine letzte Frage schon, 
ich habe mich auch ein bisschen mit dem Siebdruck beschäftigt. Das habt ihr ja auch gemacht 
bis vor ein paar Jahren, oder? #00:16:02-1#  
 
 #00:16:02-1#  CS: Ja.  #00:16:02-5#  315 
 
 #00:16:02-5#  DBP: Bei Spreadshirt. Und warum wurde das abgeschafft, also was sind die 
Nachteile vom Siebdruck? #00:16:07-6#  
 
 #00:16:07-6#  CS: Siebdruck funktioniert nur, wenn man ein Motiv druckt auf ganz vielen 320 
Produkten. Also ein Motiv auf tausend T-Shirts. Weil man muss im Siebdruck ja den Sieb-
rahmen erstellen, das Motiv auf dieser Gaze in dem Rahmen belichten, das ist eine ziemliche, 
ziemliche Arbeit, bis man den Siebrahmen erstellt hat und das pro Farbe. Siebdruck ist ja 




maximal, muss man sechs Siebrahmen erstellen, die man auch nur für das eine Motiv ver-325 
wenden kann, also wenn man Glück hat, kommt es dann irgendwann wieder, dann kann man 
es verwenden, wenn nicht, ist es einfach verbraucht, der Siebrahmen. Man kann es, glaube 
ich, noch irgendwie auswaschen, dass  man wenigstens den Rahmen noch hat oder so. Und 
Spreadshirt arbeitet ja so, dass jede Bestellung ein anderes Motiv hat und somit hat sich die 
Sache dann schon erledigt. #00:17:07-2#  330 
 
 #00:17:07-2#  DBP: Genau. Ok, also gerade dieses Print-On-Demand-Prinzip führt dazu, 
dass es nicht mehr verwendet wird. #00:17:13-8#  
 
 #00:17:12-4#  CS: Ja,genau. Das ist, für Yink drucken wir auch viele Bestellungen. Yink 335 
hat das vorher, wo sie noch Deutsche Großbestellungen hießen, ganz viel im Siebdruck ge-
macht und da wir jetzt die Maschinen haben, und das eigentlich relativ gut funktioniert, auch 
mit größeren Aufträgen, kriegen wir auch einen Teil von den Yink-Aufträgen und dann fer-
tigen wir auch mal hundertdreißig, hundertfünfzig, zweihundert Shirts, also halt ein Motiv 
auf, auf einen Produkttyp. #00:17:41-0#  340 
 
 #00:17:42-8#  DBP: Ok. Ja, dann, glaube ich, habe ich eigentlich keine Fragen mehr, ich 
danke dir. #00:17:49-4#  
 
 #00:17:49-4#  CS: Das ging ja schnell. #00:17:49-9#  345 
 
 #00:17:49-9#  DBP: Ja, Viertelstunde ungefähr, und ja, wenn ich noch, wenn mir noch was 
einfällt, dann melde ich mich, aber ansonsten, vielen Dank schon mal und dann können wir 
ja nochmal kurz rübergehen. #00:18:01-1# 
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